Systém rizeni dopravy vyrobni linky

1 Obecnd charakteristika

Cilem je navrhnout databdzovy systém, ktery bude fidit dopravu vyrobni linky. Linka je tvorena
dvéma jednosmérnymi rolnovymi drdhami kazda obsahuje 5 pozic a dvéma obousmérnymi
presuvnami se 4 pozicemi (vzdy dvé jsou spolecné s rolnovymi drahami pro prelozeni z drahy na
pfesuvnu a zpét). Draha je samostatné fizena vlastnim PLC (Programovatelny logicky automat —
Programmable Logic Controller), ktery umi ptijimat jednoduché pokyny a vracet stavy na zakladé
dotazu (vSe pomoci bitové komunikace). Zde pro jednoduchost pouZijeme logickou mezivrstvu funkci
pro PLC — definovana nize.

Grafické schéma linky je uvedeno na nasledujicim obrazku:
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Po drdze se pohybuji podlozky po jednotlivych pozicich, na podlozkach probiha vlastni vyroba. Pro
vyrobu jsou k dispozici Udaje z vyrobniho systému v rozsahu (uvedeny nejnutnéjsi potfebné atributy):

e Seznam vyrobki
o id_vyrobku - jednoznacny klic¢
o kod_vyrobku
o nazev_vyrobku

e Seznam pracovist
o id_pracoviste - jednoznacny kli¢
o kod_pracoviste
O nazev_pracoviste



o pozice - pozice linky, kde je pracovisté uloZeno (pracovisté jsou na
pozicich 1, 3, 5, 8 a 10)
e Seznam operaci
o id_operace - jednoznacny kli¢
o kod_operace
O popis_operace
e Vyrobni pfikaz (zadani vyroby)
o id_prikazu - jednoznacny kli¢
o id_vyrobku
o poradi_vyroby
e Operace vyrobniho prikazu

o id_operace_prikazu - jednoznaény kli¢
o id_prikazu

o id_operace

o id_pracoviste

o cas_vyroby

Na pozici 1 je podloZka spojena s vyrobnim ptikazem — vybér ze seznamu dle poradi vyroby. Nasledné
jsou na vyrobku na podlozce provadény operace. Pokud je na podlozka na pozici, kde je pracovisté

s operaci pro vyrobni ptikaz spojeni s podlozkou, ¢eka se na pokyn obsluhy, Ze operace byla
provedeny (vSechny vyrobky nemusi mit vSechny operace, pokud pro podloZku na pracovisti u pozice
operace neni, podlozka automaticky odjizdi dale, na pozici 5 nezajizdi, pokud neni operace na
pracovisti u pozice 5). Pokud obsluha oznami provedeni operace, podlozka muze odjizdét.

Na pozici 10 se hotovy vyrobek z podlozky snimd, zde sou¢asné muize obsluha oznacit podlozku jako
poskozenou — ta pak odjizdi na pozici 14, kde je sejmuta a nasledné repasovana.

Na pozici 14 mUizZe byt také vloZzena nova nebo repasovana podlozka na drahu.

Na pozici 13 je snimacem nacitan kéd podlozky, ktery umi PLC vratit (jen na této pozici).

2 Prace linky

2.1 Funkce PLC
Pro komunikaci s PLC jsou k dispozici nasledujici funkce:

e posun_drahy
o parametry
= pozice_z pozice, ze které posun provést
= delka pocet pozic, o které se posouva (Ize 1 a 2)
o popis: provede posun linky z dané pozice o 1 nebo dvé pozice, neprovadi zadné
kontroly (musi se provést nezavisle)
o vystup: 0 — provedeno, -1 — neprovedeno
® posun_presuvny
o parametry
= id_presuvny
= delka pocet pozic, o které se presuvna posune (lze -1a 1)
o popis: presune vozik pfesuvny z aktudlni pozice o jednu pozici danym smérem
o vystup: 0 — provedeno, -1 — neprovedeno
e nalozeni_presuvny



2.2

o parametry

= id_presuvny

o popis: naloZi podlozku na vozik presuvny, Ize pouZit na pozici 4, 5, 11, 14
o vystup: 0 — provedeno, -1 — neprovedeno

slozeni_

presuvny

o parametry

O

= id_presuvny
popis: slozi podlozku z voziku pfesuvny, lze pouzit na pozicich 5, 7, 13, 14

o vystup: 0 — provedeno, -1 — neprovedeno
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parametry
= pozice
popis: vraci 1 — pokud je pozice voln3, jinak 0

poloha_presuvny
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parametry
= id_presuvny 1 nebo 2
popis: vraci Cislo pozice, kde se presuvna naléza
resuvna
parametry
= id_presuvny 1 nebo 2
popis: vraci 1 — pokud je vozik pfesuvny prazdny, jinak O

vrat_id_podlozky

O

Omezen

popis: vraci Cislo podlozky, ktera je na pozici 13(1), pokud je pozice 13(1) prazdna tak
0

i linky — kontroly

Nelze rolnovou drahou najet do pozice, ktera neni volna
Nelze dat pokyn pro pohyb ,za“ rolnovou drahu
Na vozik pfesuvny lze naloZit pouze jednu podlozku

S naloze
Naklada
pozici

nym vozikem presuvny nelze najet na obsazenou pozici (s prdzdnym ano)
t na vozik presuvny lze jen, pokud je prazdny vozik na pozici a souc¢asné podlozka na

Slozit z presuvny je mozné pokud je vozik z podlozkou na pozici

Pokud p

okyn pro PLC nebyl proveden — vratil -1, je nutné provést pokyn znovu.

3 Realizace

3.1 Datove objekty a datovy model

3.1.1

Linka

Objekty linky — Pozice (entita):

Id — gid_pozice PK

Kod_pozice (1-14)

Popis_pozice

Typ_pozice (draha, presuvna, ktiZovatka)

Stav_pozice (prazdna, obsazena, probiba proces, ...)
Gid_podlozky cizi kli¢, ktera podlozka je na pozici — pokud prdzdnd pozice je

prazdné



Id_presuvny

Podlozky:
e |Id—gid_podlozky PK
o Cislo_podlozky Ciselny kéd podlozky — jednoznacny — je formou RFID Cipu na
podloZce pripojen a je mozné jej na pozicich 1 a 13 nacitat
e Stav_podlozky (zda obsahuje vyrobek nebo ne)
o |d_prikazu cizi kli¢ do tabulky vyrobnich ptikaz( — vyrobni ptikaz, ktery se

3.1.2

na podlozce vyrdbi, pokud je prazdna tak prazdné id

Povely pro obsluhy linky

Definice moZnych povell

Id —gid_povely
Povel
Popis_povelu
Parametr 1
Parametr 2

Vydané povely:

3.1.3

Id — gid_vydane_povely

Gid_povely (jaky povel)

Datum_povelu datum a éasv ms

Hodnoty parametru_1

Hodnota_parametru_2

Vracena_hodnota

Stav (probiha, proveden_OK, proveden_NOK)

Chovani

Vydame povel a co se ma dit:

posun_drahy(1, 1)

Zapise se do vydanych povell jako probiha — INSERT
Stav pozice 1 —zména na probiha proces — UPDATE

Povel skonci —vraci 0 (probéhl OK)

Stav pozice 1 —zména na prdzdnd — UPDATE

Stav pozice 2 —zména na obsazena — UPDATE

Gid_podlozky pozice 2 — zména na hodnotu Gid_podlozky pozice 1
Gid_podlozky pozice 1 — zména na NULL — UPDATE

Stav povelu proveden OK

Povel skonéi—vraci 1 (neprobéhl OK)

Stav pozice 1 —zména na obsazend — UPDATE
Stav povelu proveden NOK






