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Uzem- és személyadat gyiijté és kiértékelé rendszer

Tassi Endre

The aim of my work was to develop a user interface and a data base structure under MS-ACCESS system to report
back the time data of technological processes of mould making an work out a framework for its processing. I started
by developing from 2 basic points of view as follows 1* The user couldn’t be loaded with a redundant data input. 2™
It is to be ensure a big flexibility by implementation in different enterprise environment.

The time data back report system is a part of an integrated information and communication system supported by
each phase of the production processes in the mould making industry.

The whole system will be installed by the end of 1998 in Germany.

A szerszamgyartd cégek kozotti €élez6dd piaci verseny idején dontd annak a jelentdsége, hogy az
értékteremtési lanc valamennyi folyamatanak illetve fazisainak iddbeli lefolyasarol minél pontosabb
képet kapjunk, hiszen csak ezen keresztiil biztosithato a gyartasi folyamatok optimalis szervezése. A
munka- illetve technologiai folyamatok operativ iranyitasa, illetve a tervezett folyamatoknak a
ténylegesen végbement folyamatokkal torténd szembesitése, az eltérések okainak felkutatasa, csak a
folyamatok végrehajtasaval parhuzamosan gyjtott adatok elemzésén keresztiil oldhatdé meg. A nagy
szam adat bevitelének és azok struktirajanak mindsége hatarozza meg a késébbi kiértékelések
mindségeét.
Az alabbiakban a froccsontd szerszamgyartas teriiletén az EUREKA INTO-TOOL projekt keretében
kidolgozott, a teljes értékteremtési lanc valamennyi fazisat tamogatd integralt rendszerhez kapcsolddo
altalam kidolgozott lizem- és személyadat gyijté és kiértékeld modult mutatom be. A modult MS-
ACCESS 2.0 adatbaziskezeld szoftverrel implementaltam.
Az idé6tipusu adatokat gy(ijté rendszer koncepcidjat a froccsontd szerszamgyartas kovetelményeibol
illetve karakterisztikus jellemz3ibol vezettem le. A felhasznaloi feliilet kialakitasa 2 alapvetd vezérfonalat
tikkroz vissza:

1. A felhasznald nem terhelhetd felesleges adatok bevitelével, mivel az az adatbevitel
kikeriiléséhez, igy pontatlan adatokhoz vezethet a feldolgozasnal.

2. Biztositani sziikséges a rendszernek kiilonbdzé kornyezetekben torténd implementalasahoz
sziikséges nagyfoku rugalmassagot, melyet egyrészt az adott vallalat fejlodésébdl, masrészt dinamikusan

valtozd piaci kovetelményekbdl eredhet.
A rendszerstruktura definialasandl a legfontosabb szempont, az er6forrasok (dolgozok, gépek)

er6forrascsoportokhoz térténd szabad hozzarendelése volt. A dolgozoknak dolgozdcsoportokhoz torténd

hozzarendelésének egyetlen korlatja az, hogy azonos dolgozdcsoporthoz vagy csupan egyidében 1 gép
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kezelését, vagy csupan parhuzamosan tobb gép kezelését végz6 személyek rendelhetok. Ettdl eltekintve a

dolgozdk az egyes csoportok kozott folyamatosan atrendezhetok.

EE PG-P_Eine Mi=] E
8] |=][]

Zugeordnete Personen ‘

Pers. Gruppe Ident: 1

Person] Name | Yomame | Beruf [Schicht
Gruppe Bezeichnung: [Sreimed » | 1 Vardzsld harid tre 2
4 Arthur Kastler etr 1
FELCR LR S Ja ] 3 Zzolnay Gedeon i 1
(Mehrmaschinen): : 11 Csanadi Fomeo tzre 3
Kommentar: - 15 Mokia Weronika sogox 3

I | 4 |Datensatz:1 won § | » |>I |

1. kép: Dolgozodk csoportokba rendezése

EE| Formular: TE_Wer ist angekommen? !Em
1998.01.30 13:40 2

sl=l]

3000 [ GNGMAHO 800 | [ CNC SHW UF 41 | 1]
1000 | AGIE cUT200 | [ AGIE CUT 120 |
2000 | EROPRAZISA || Deckel DE25 | [ROBOFORM 200 [ charmilles

Riickmeldungen:
Riisten

Maschinen- kontrolle

Laufzeit

did 4B
2. kép: A gépen végzett munka visszajelzése
3.

Az egyes dolgozdcsoportokhoz rendelhetd be- illetve kijelentkezés iizenetei az adott vallalat

koriilményeihez egyszerien igazithatok, hiszen elegendOk egyetlen adattdblazatban torténd

megvaltoztatasuk. A felhasznalo gyors tajékozodasat segiti a gépeknek a felhasznaloi feliileten
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gépcsoportok szerint torténod elrendezése. Az adatbevitelt lehetdvé tevé nyomdgombok elrendezése azok

szamatol fiiggben a gyors attekinthetdséget szolgalva dinamikusan valtozik.

ES TE_AktuelleAuftrage _ O] x I

Yyl emsieidernriciligenAauiirag ‘% ‘ = ‘EL*
UNTE ATOENSgang =aust
AuftragsNummer/Fosition: Arbeitsgange: PseudoAuftrage:
4130,2 - 20 Konstr. Werkzeuge a
50 Konstr. Zusammen
4712.0 1a Progr. CNC-dreher
5155.0 120 | CNC-drehen
G158.0 125 Elektroden CHC-d
61600 170 drehen
7029,0 180 frésen
2oao o ﬂ 18k Flaltrmrdan fr;:icnnj

Arbeitsgangfilter:

ZUm hiten Auftrag gehdrenden Arbeitsgan IEI

3. kép: A munkaszam és az aktualis munkafazis kivalasztasa

Az adott munkaszam, és az aktualis munkafazis kivalasztasat teszi egyszeriibbé, hogy a mar teljesen
befejezett illetve a dolgozd profiljahoz nem tartozd6 munkafazisok nem jelennek meg a képemyon. A
munkafazisok kivéalasztdsahoz hasonléan a megfeleld gép kivalasztasanal a gépazonositok, az adott
dolgozo szakteriiletének megfelelden sziirve jelenik meg.

A rendszer a gyartandd termékeket munkaszamok alapjan azonositja. Az un. ,pseudo megrendelések”
(pl. gépkarbantartas, géptisztitas, gépleallas stb.) bevezetésével lehetévé valt mindkét megrendelésfajta
egységes kezelése. Specialis munkafolyamatok (pl.: kiilsé anyagbeszerzés) definialhatok, melyek hossza
meghatarozott idGtartamot akkor sem Iépheti til, ha a ,jmegbizas vége” iizenet nem érkezik meg idében.
Az egyes munkafazisok kezdetének és végének visszajelzésén kiviil az egyes dolgozok munkaba
allasanak és tavozasanak id6pontjait is gytjti a rendszer. Az adatok az un. jelentéstablaba keriilnek.

A bemutatand6 rendszer 2 féle adatgy(ijtési stratégiat ismer: Az un. ,kezdet jelzés dominans” szabaly
esetén egy munkafazisnak mindig csak a kezdetét jelzi a rendszer, hisz annak befejeztét a kdvetkezo
munkafazis megkezdése jelzi. Az un. ,befejez jelzés dominans” szabaly esetén pedig éppen forditva
csupan a munkafazisok végét kell a dolgozonak jeleznie, az eseményeket konyveld tablazatba viszont
automatikusan mind a munkafazis kezdete, mind az el6z6 munkafazis vége bekeriil.

Az adatbevitel sziikséges mennyiségét csokkenti illetve teszi azt automatizaltta a fenticken kiviil az alabbi
szabdly is: A parhuzamosan tobb gépen dolgozd munkéas munkahelyérdl vald tavozasakor elegendd egy
gombnyomas, és valamennyi altala megkezdett €s még le nem zart munkafolyamat lezarasa konyvel6dik
a tablazatban. Tovabba a rendszer képes egy megbizashoz tartoz6 valamennyi megkezdett munkafazis
egy gombnyomasra torténd befejezésének egyidejii konyvelésére is.

Egy munkafazis befejezése utdn annak iddtartamat a megfeleld6 munkaszamhoz kumuldljak. Az igy

kiszamitott idotartamadatok grafikusan hasonlithatok 0ssze a tervezett adatokkal.
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A rendszer tovabbi eldnye, hogy a 24 6ras napi munkaidd kiillonb6zo koltségii idotartamokra oszthato fel,
igy abszolut illetve relativ formaban megemelt bérkoltség rendelhetd példaul a talorakhoz illetve az
¢jszakai miiszakokhoz. A munkaidé felosztasa human (dolgozok) illetve technikai (gépek) eréforrasokra
vonatkozhat. A 24 o6ras napi ciklus kiilonb6zo iddszakokra oszthatd fel, melyekhez mas-mas
extrakoltségek rendelhet6k abszolut illetve szazalékos formaban.

Az igy definialt extrakdltségek figyelembevétele pontosabb koltségszamitast tesz lehetévé mind a
humanerdéforras koltség, mind a technikai eréforras koltség vonatkozasaban. gy a tervezett és a tényleges
koltségek kozotti eltérések okainak vizsgalata egy 0j sikon torténhet meg. Az eldirt kotelezod
munkasziinetek (pl.: ebédsziinet) természetesen leképezédnek a 24 6ras ciklus egyes idészakaihoz rendelt
koltségeiben is. Igy példaul az ebédsziinet idtartama nem jelent humaneréforras koltséget.

A humaéner6forrds koltségek parhuzamosan végzett megmunkalasok esetén az egyes munkafolyamatok
kozott ardnyosan osztddnak szét. Feliigyelet nélkiil végzett munkafolyamatokat csak a technikai
er6forrasok koltségeit terhelik.

A rendszer a dolgozo aktudlis miiszakjat is nyilvantartja, mely végeztével automatikusan a dolgozohoz a
kovetkezd miiszakot rendeli hozza. Két dolgozo kozotti spontan miiszakcsere kovetésére is alkalmas a
rendszer.

A visszajelzésekkel parhuzamosan valamennyi, a késobbi feldolgozasok szempontjabol relevans adat
kozvetlen (személyazonositd, munkaszam, munkafolyamat azonosité, gépazonositd, jelentés tipusa,
visszajelzés azonositdja, konyvelési idopont stb.), valamint szamitdsok utan (gépidd, munkafolyamat
hossza, személy jelenléte) bekeriil a felépiild jelentéstablazatba.

Minden személyhez kiilon-kiilon van nyilvantartva az eddigi tilorainak abszolut hossza, melyhez az
éppen lezart miliszak thlorai hozzaadodnak a kijelentkezéskor. A betegség valamint szabadsag miatt
tavollévd dolgozokat a rendszer kiilon kezeli, hogy az az események konyvelésének eredményeképpen
felépiild tablazat kiértékelését ne zavarhassa.

Az eseményeket regisztrald tablazat feldolgozasa sokoldalti és rugalmas lehet. Egyike a leggyakoribb
feldolgozasoknak a dolgozok munkaidejének dolgozoi azonositok ill. extra kdltségcsoportok szerinti
kiértékelése, mely az optimalis munkaid6-gazdalkodas elérésénél jatszik dontd szerepet. A hatarid6
tervezéshez értékes adatokat szolgaltathat az extrakoltségekkel megnovelt és az extrakoltségek nélkiil
szamitott értékek dsszehasonlitasa.

Az eseményeket regisztrald tablazat feldolgozasanak masik vonulata a munkaszamok  illetve
munkafolyamatok szerinti feldolgozas, melynek terv/tény 6sszehasonlitassal torténd 6sszekapcsolasaval a
koltség- illetve hatarido-tervezés pontossaganak emeléséhez nyerhetok értékes adatok.

Az clobbi két feldolgozas keverésének tekinthetd az iménti tablazat els6dlegesen dolgozok, majd
masodlagosan megrendelések ill. pseudo-megrendelések szerinti feldolgozasat. Ez a feldolgozasi forma
adhat tajékoztatdst a dolgozok kihaszndltsagi fokarol is. A feldolgoznal figyelembevett iddtartam
szabadon definialhat6.

A teljes rendszernek a gyakorlatban torténd kiprobalasa, majd az ezt kovetkezd iizembedllitasa 1998
végén varhaté német szerszamgyartod cégeknél.
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