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SAZETAK

U radu su opisani trendovi u proizvodnji kalupa za staklarsku industriju te su dane
teorijske osnove postupka metalizacije mlazom plazme (PTA postupak). Detaljno je opisana
snimka stanja procesa metalizacije na konkretnom poduzeéu, od pripreme materijala do
otpreme komada na daljnju obradu. Istaknuti su i opisani utvrdeni nedostaci te je dan prijedlog
njihovog rjesavanja, odnosno poboljsanja. Jedno od usvojenih pobolj$anja je vezano uz vodenje
evidencije o parametrima metalizacije. Na temelju prikupljenih podataka o koriStenim
parametrima metalizacije provedena je analiza tehnikom rudarenja podataka. Napravljen je
predikcijski model koji kao izlaz daje podatak o sukladnosti komada ovisno o koriStenim

parametrima metalizacije.

Kljuéne rije¢i: Metalizacija, PTA postupak, parametri metalizacije, rudarenje podataka,
predikcija
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SUMMARY

This paper presents trends in production of moulds for glass industry. Theoretical
foundations of plasma transferred arc welding method (PTA method) are shown. Metallization
process on a particular company from the preparation of the material to the dispatch of the parts
to further machine processing is described in detail. The identified weaknesses are described,
pointed out and a proposal for their solution and improvement is given. One of the
improvements that has been made is related to recording parameters of metallization. Based on
the recorded data of metallization parameters, a data mining analysis was performed. A
prediction model that gives output about conformity or not-conformity of the pieces depending

on the metallization parameters used was created.

Key words: Metallization, PTA method, metallization parameters, data mining, prediction
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1. UVOD

Optimizacija proizvodnih procesa s ciljem povecanja produktivnosti i efikasnosti te smanjenja

gubitaka jedan je od naCina stvaranja i zadrzavanja trziSne konkurentnosti.

Ovaj diplomski rad bavi se problemom optimizacije procesa metalizacije kalupa grla u

proizvodnji staklene ambalaze poduzeca Alati Stuhne d.o.o.

Postupak metalizacije mlazom plazme jedan je od klju¢nih dijelova procesa proizvodnje alata
za staklenu ambalazu, Koji ima za cilj produZzenje radnog vijeka kalupa, to¢nije poboljSanje
otpornosti proizvoda na mehanicko troSenje. Postupak metalizacije najcesce se obavlja pomocu
viseosnog robota. Kvaliteta sloja nanesenog metalizacijom ovisi jednim dijelom o preporuci
proizvodaca opreme kojom se postupak izvodi, a dijelom o iskustveno zadanim parametrima

odredenima od strane operatora na robotu.

U slucaju krivog izvodenja postupka, koriStenjem krivih parametara, moze dovesti do skracenja
radnog vijeka ili potpune nefunkcionalnosti kalupa $to je prvenstveno posljedica subjektivnosti
u odredivanju parametara. Uzrok nekvalitetnom izvodenju procesa moze biti u konkretnim

parametrima metalizacije kojima se ona izvodi, ali i u samoj organizaciji procesa,

U prvom dijelu rada bit ¢e opisane temeljne karakteristike procesa metalizacije. Analizom ¢e
se pokusati utvrditi nedostaci 1 manjkavosti postojeceg proizvodnog procesa. Rezultat analize
¢ine identificirani trenutni nedostaci procesa i predlozena poboljsanja. Drugi dio koncentrirat
¢e se na dubinsku analizu prikupljenih povijesnih podataka radnih naloga metalizacije. Podaci
pohranjeni u ra¢unalni sustav za upravljanje proizvodnjom dohvaceni su i preprocesuirani SQL
procedurama te pohranjeni u bazu podataka. Kona¢no, proveden je proces strojnog ucenja
pomocu programske okoline RapidMiner, s ciljem utvrdivanja uzro¢no-posljedi¢ne veze
izmedu parametara metalizacije i kvalitete kona¢nog proizvoda te procjene statusa kvalitete

proizvedenog komada.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 1
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2. PROIZVODNJA ALATA ZA STAKLARSKU INDUSTRIJU

U sjeverozapadnom dijelu Republike Hrvatske, industrija proizvodnje staklarske ambalaze
razvija se ve¢ vise od 150 godina, a perjanica razvoja je poduzece Vetropack Straza d.d., koje
zaposljava vise od 600 djelatnika u proizvodnom pogonu za proizvodnju ambalaznog stakla
[1].

Uz Vetropack Strazu (nekad Tvornica stakla Straza), kroz godine su se razvijali manji obrti koji
su snabdijevali tvornicu potrebnim materijalom, alatima, energijom, opremom i drugim

resursima.

2.1 Alati Stuhne d.o.o.

Alati Stuhne d.o.o. obiteljsko je poduzecée koje se bavi proizvodnjom alata za proizvodnju

staklene ambalaze [2].

Osnovana je kao obrt 1986. godine te od tada zapocinje sa svojim poslovanjem, a s viemenom
I s rastom, razvojem i zaposljavanjem veéeg brojem radnika. Veé¢ 1996. zapocinje s prvim

izvozom za inozemnog kupca.

Danas slovi kao poduzece s dugogodisnjom tradicijom poslovanja u ovoj djelatnosti te kao
relativno malo poduzece koje je uspjelo ostati zapazeno na trziStu zahvaljujuéi kvalitetnim
proizvodima, kratkim rokovima isporuke kao i ostvarenoj ugodnoj suradnji s kupcima i
dobavljac¢ima. Alati Stuhne d.o.o. suraduje s manjim i srednje velikim staklanama, kao i s
internacionalnim kompanijama, ve¢inom u zemljama EU, Ukrajini i Rusiji. Vise od 97 %

svojim proizvoda Alati Stuhne plasiraju na trziSta Europske Unije, Rusije 1 Turske.

Trenutno zapoSljava viSe od 220 djelatnika i sa strojnim parkom od gotovo stotinjak CNC

strojeva je vodeci proizvodac alata za staklarsku industriju u domacem vlasnistvu u Hrvatskoj.

2.2 Alati za proizvodnju ambalaznog stakla

Staklena ambalaza obuhvaca veliki broj raznovrsnih ambalaZnih jedinica koje se razlikuju
prema obliku, primjeni i nacinu proizvodnje. Trenutno europsko trziste procijenjeno je na 30
do 40 milijardi jedinki ambalaze godiSnje. Ukratko, postupak proizvodnje staklene ambalaze
sastoji se od: homogenizacije smjese sirovina, topljenja u specijalnim pe¢ima na temperaturama
od oko 1450°C, bistrenja i hladenja. Zavr$no formiranje istopljene staklene mase u viskoznom

stanju nastaje u kalupima s oblikom boce ili staklenke, a zatim se formirana ambalaza hladi [3].

Uslijed globalizacije, raste potraznja za proizvodnjom ambalaZe uz smanjenje troSkova, s

povecanom sloZenosti oblika, pri ¢emu proizvodaci stakla traze kalupe vise kvalitete po

Fakultet strojarstva i brodogradnje 2
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jednakoj ili nizoj cijeni. U zahtjevnim radnim uvjetima, degradacija povrSina kalupa nastaje
uslijed intenzivnih termickih ciklusa koji vode do visih mehanickih naprezanja i plasti¢ne
deformacije, $to dovodi do posljedica - zamora materijala, oksidacije i troSenja. Nadalje, i drugi
uobicajeni problemi, kao Sto su poremecena geometrija ili pukotine povrSine i osnovnog
materijala ¢esto dovode do pucanja navara nakon nekoliko radnih ciklusa. Kombinirani uc¢inak
teskih uvjeta s neispravnim dizajnom ili neispravnim materijalom, povezanih s loSom radnom

praksom, uzrokuje prijevremeni kraj radnog vijeka komponenata.

Svi navedeni utjecaji rezultirali su potrebom za boljim performansama i ve¢om ucinkovitosti
komponenata koje se koriste u zahtjevnim uvjetima rada, kao $to je proizvodnja kalupa za
staklarsku industriju. Jedno od rjesenja koje se pojavilo je i koriStenje metalnih prevlaka, koje
se aktivno razvijaju tijekom posljednjih desetljeca. Ovaj nacin zaStite materijala se najéesce
primjenjuje u industriji stakla, gdje su komponente prevucene tvrdim i otpornim materijalima
kako bi bile otporne na neposredni dodir s otopljenim staklom $to pospjesuje vrlo tesSku

abraziju, koroziju i zamor pri visokim temperaturama.

2.3 Metalizacija

Moze se re¢i kako operacija metalizacije u velikoj mjeri utjeCe na sam proizvodni proces

proizvodnje kalupa za staklarsku industriju.

Materijali alata za staklarsku industriju su najcesce sivi (staklarski) i nodularni lijev te
aluminijska ili silicijska bronca. Ti materijali zadovoljavaju industrijske potrebe za proizvodnju
ambalaznog stakla, no kroz godine su pronadeni nacini kako popraviti neka od negativnih

svojstava koje posjeduju, prvenstveno pri uvjetima rada na visim temperaturama.

Pri proizvodnji alata za staklarsku industriju, zahtjev za metalizacijom uglavnom proizlazi iz
potrebe za smanjenim troSenjem povrsina koje su u dodiru s talinom stakla ili medusobnom
dodiru. Prednost metalizacije je i mogucénost popravka metaliziranog sloja, nano$enjem novog
sloja, pri ¢emu nema taljenja osnovnog materijala (Sivi lijev, nodularni lijev, aluminijska

bronca).
Alati u staklarskoj industriji prvenstveno su pod utjecajem [4]:

e Abrazije - trosenje istiskivanjem materijala, uzrokovano tvrdim cesticama ili tvrdim
izbo¢inama. Moze se opisati kao mikrorezanje abrazivom nedefinirane geometrije oStrice
e Adhezije - karakterizira prijelaz materijala s jedne klizne plohe na drugu pri relativnom

gibanju, uslijed procesa zavarivanja krutih faza.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 3



Dario Lucié¢ Diplomski rad

e Umora povrSine - posljedica je periodicki promjenjivih mehanic¢kih 1 toplinskih
opterecenja alata
e Tribokorozije - mehanizam troSenja pri kojem prevladavaju kemijske ili elektrokemijske

reakcije materijala s okoliSem.

Metalizacija mlazom plazme (nanoSenje prevlake) dodatni je nacin zastite alata staklarske

industrije kojim se suzbijaju navedene pojave.
Prednosti primjene prevlaka mogu se sazeti, kako slijedi [3]:

e TroSkovi metalizacije (nanoSenja prevlake) znatno su nizi od proizvodnje Vvisoko-
temperaturnih legura s integriranim komponentama koje omogucuju bolje karakteristike
pri visokim temperaturama.

e Postizanje jedinstvenog sastava i mikrostrukture previaka

e Vrlo visoka fleksibilnost u pogledu kemijskog sastava nanesenog materijala (navarenog
materijala), pri cemu se dodatno omogucuje i odabir odnosno posljedi¢na optimizacija za
odredenu primjenu.

e S prevlakama, povrSinska svojstva mogu se poboljsati zadrzavajuéi potrebna mehanicka

svojstva u najveé¢em dijelu strukturne komponente.

Pri proizvodnji alata za staklarsku industriju, naj¢es¢i postupak metaliziranja je ruéni postupak
metalizacije (eng. Powder welding). Ipak, u zadnjem desetljecu po€inju se koristiti suvremeni
automati za navarivanje u kombinaciji s plazma tehnologijom (eng. PTA — Plasma Transferred
Arc).

Glavna razlika je veca produktivnost automata, ali 1 ve¢i unos energije u sam obradak (tali se

osnovni materijal).

U postupku metalizacije mlazom plazme, odnosno kod nanoSenja metalne prevlake plazma
tehnologijom, PTA, uglavnom se koriste prevlake na bazi nikla. Uobi¢ajeno, PTA procesom se
dobiva vrlo visoka kvaliteta, deblje prevlake (veca debljina dodanog materijala), uz optimalnu
zastitu, s minimalnom toplinskom distorzijom (eng. Thermal distortion) materijala, malim
utjecajem na okolinu te visokim stupnjem taloZenja u samo jednom sloju metalizacije. To
dopusta kontrolirano talozenje legura (materijala) na dijelovima koji su podlozni ostroj radnoj
okolini te time znatno produljuje njihov vijek trajanja. Sastav i svojstva prevlake znatno ovise

o tipu i razrijedenosti osnove materijala prevlake [5].
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3. SNIMKA STANJA PROCESA METALIZACIJE GRLA

Izrada kalupa veoma je slozen proces koji se sastoji od viSe operacija kroz koje sam obradak
prolazi. Kvaliteta kalupa ima veliki utjecaj u procesu proizvodnje staklene ambalaze. Drugim
rijeCima, kvaliteta kona¢nog proizvoda namijenjenog kupcu ovisi o kvaliteti kalupa iz kojeg se

proizvodi.

3.1 Proizvodni proces
Proizvodni proces sastoji se od faza:
a) Tehnoloska i operativna priprema proizvodnje
b) Operacije prije procesa metalizacije
c) Metalizacija
d) Operacije strojne obrade po metalizaciji
e) Rucna dorada i poliranje

f) Zavr$na kontrola kvalitete

Na dijelovima alata na kojima nema zahtjeva za metalizaciju, faze b),c) i d) zamjenjuju se s b")

Operacije strojne obrade.

Analizom proizvodnog procesa u poduzeéu Alati Stuhne d.o.o. uocena je potreba za
unapredenjem dijela procesa vezanog uz proces metalizacije, tocnije dio procesa vezan za
odabir parametara metalizacije.
Daljnjom analizom, utvrdena je tipska nesukladnost, koja moze biti opisana u nekoliko pojavnih
oblika:

e poroznost metalizirane previake

e nedostaje navara (nedovoljna koli¢ina dodatnog materijala)

¢ loSe prianjanje uz osnovni materijal — nepostojanje ¢vrste strukturne veze u zavarenom

spoju

Sve navedene pojave dovode do toga da se obratci na kojima se zamijete definiraju kao Skart.
Uslijed navedenog, uzrokom nesukladnosti smatra se operacije metalizacije mlazom plazme.
Drugim rije¢ima, izvor nesukladnosti je vezan na provodenje operacije metalizacije tj.

parametre kojima se odvija taj proces.

Klasi¢na oprema za PTA postupak sastoji se od plamenika (eng. Plasma torch), izvora energije

pilot i plazma luka (eng. Pilot and plasma arc power supplies), mehaniziranog oscilatora
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gibanja (automat) ili robota (eng. Mechanized torch oscillation unit or robot), manipulatora ili
rotirajuceg stola (eng. Component manipulator or rotating table), jedinice s potro$nim
materijalom (dodava¢ praha s motorom), jedinice za hladenje plamenika i jedinice za

predgrijavanje obratka [5].

3.2 ROBO 60 sustav za metalizaciju

U proizvodnom pogonu poduze¢a Alati Stuhne d.o.o. instaliran je ROBO 60, numericki
upravljani (NC) 6-osni automat za PTA metalizaciju marke Commersald, koji zajedno s
jedinicom za induktivno predgrijavanje HEAT 24 ¢ini postrojenje za metalizaciju obradaka

tehnologijom mlaza plazme.

ROBO 60 je sustav opreme za metalizaciju mlazom plazme montiran na okvir i zatvoren u

sigurnosnu ¢eliju koja ukljucuje:

*Okretno-nagibno-rotirajuci prihvat, koji je prikazan naslici 1.

Slika 1. Okretno — nagibno — rotirajuci prihvat (stol)
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*PTA 200 stroj za metalizaciju, YZR 250 plamenik i AP standardni dodavac¢ praha, prikazani
na slikama 2.1 3.

l, -

Slika 2. PTA200i stroj za metalizaciju

Slika 3. YZR 250 plamenik
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Indukcijska grijaca glava HEAT 24, prikazana na slici 4.

Slika 4. Stroj za predgrijavanje

Shema plazma plamenika prikazana je na slici 5. U plameniku se odrzava pilot luk (neprenosiv
luk) izmedu nepotrosne volframove elektrode (katoda) i vodeno hladene mlaznice za plazmu
(anoda). Pilot luk je potreban za pokretanje i stabilizaciju prenesenog luka u plazmi. Plazma
luk se odrzava izmedu elektrode i radnog komada. Plazma plin je potreban za stvaranje plazme
i za zastitu elektrode tijekom postupka navarivanja. Transferirani plazma luk prenosi toplinu
ucinkovitije do osnovnog materijala od netransferiranog plazma luka. Prijenosni plin (eng.
Carrier gas) potreban je za pretvorbu praska iz lijevka kroz plamenik plazme u plazmu, u kojoj
se prah tali. Zastitni plin se koristi za zaStitu taljevine od atmosfernog utjecaja. Kao i u
konvencionalnim procesima plazma metalizacije, tako i u PTA postupku metalizacije, luk je
suzen pomoc¢u mlaznice plazme. Oblik plazme luka moZe se kontrolirati mlaznicom plazme,

koja je dostupna u razli¢itim dimenzijama promjera [5].
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ELEKTRODA
KERAMIKA

PLAZMA PLIN
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ZASTITNI PLIN

~}

PRAH

NANESENI SLOJ

OBRADAK

Slika 5. Shema plazma plamenika PTA jedinice

3.3 Parametri PTA procesa metalizacije

To¢nim izraCunom 1 odabirom parametara PTA postupka metalizacije omogucava se
proizvodnja kvalitetnog navarenog sloja, kvalitetnog spoja temeljnog i dodanog materijala.
Drugim rije¢ima, osigurava se navar bez proizvodnih, strukturnih i geometrijskih pogreSaka,

odnosno s potrebnim mehanic¢kim svojstvima.

U nastavku ¢e biti dan popis svih parametara koje se koriste pri PTA procesu metalizacije u
poduzecu Alati Stuhne d.o.0. na nacin koji su oni definirani u priru¢niku tvrtke Commersald

¢iji se automat koristi u poduzecu.
Prema priruc¢niku parametri su podijeljeni u tri skupine [6, 7]:
e Parametri pocetka metalizacije (eng. Welding start)
e Parametri za reguliranje metalizacije (eng. Welding adjustment)

e Parametri zavrSetka metalizacije (eng. Welding stop)
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3.3.1

Parametri po¢etka metalizacije

Pocetna struja CI (eng. Starting current, CORI) =50 - 100 A
o vrijednost jakosti struje u pocetnoj tocki metalizacije. Potrebno je postaviti ovaj
parametar tako da ne dode do pregorijevanja osnovnog metala (uzrok
poroznosti), ali istovremeno da je moguce stvaranje rastaljene kupke.
Trajanje pocetne struje PSC (eng. Starting current time/Current increase pause, PASC)
=0-5s
o Tijekom ovog vremena struja se odrzava na vrijednosti ,,CI*. Koristi se za
zagrijavanje osnovnog materijala i po¢etak procesa taljenja;
Trajanje povecanja struje TSC (eng. Current increase time, TSAC)=1-10s
o Vrijeme tijekom kojega se struja povecava od vrijednosti ,,CI” do vrijednosti
,CS”, tako da se rastaljena kupka proSiruje na Zeljenu Sirinu; minimalna
vrijednost parametra jednaka se sumi: TSC = PIR (pauza pocetka metalizacije)

+ PMA (pauza pocetka gibanja osi) + **

** ova varijabla se koristiti kod prebrzog povecanja struje te kada je pocetno

taljenje prejako; obi¢no iznosi 0-3 sekunde.

Struja zavarivanja CS (eng. Welding current, CORS) =80 — 200 A
o Vrijednost jakosti struje dovoljna za istodobno taljenje praha i povrSine
osnovnog metala; ovaj parametar mora biti postavljen zajedno s pilot plinom
(eng. Pilot gas), koli¢inom praha i brzinom metalizacije.
Odgoda propustanja praha PIP (eng. Start powder delay/pause, PAIP) =0-25s
o Odgoda pocetka primjene praha (u usporedbi s pocetkom luka) koja se koristi s
ciljem da se ostvari dobro povezivanje s osnovnim materijalom. Ne smije trajati
predugo da ne bi doslo do oksidacije i poroznosti (pregaranja osnovnog metala).
Pocetni prah PI (eng. Starting powder, POLI) =0 — 8 o/min
o Pocetni broj okretaja motora za prah
Odgoda poc¢etnog praha PSP (eng. Powder increase pause/Starting powder time, PASP)
=0-5s
o Vrijeme tijekom kojega se odrzava konstantna koli¢ina praha PI. Obi¢no se radi
u rasponu od 0 do 5 sekundi te je jednaka pauziranju pocetne struje: PSP = PSC

Trajanje povecanja praha TSP (eng. Powder increase time, TSAP) =2 -20s

Fakultet strojarstva i brodogradnje 10



Dario Luci¢

Diplomski rad

o Vrijeme tijekom kojega se vrijednost koli¢ine praha mijenja s pocetne

vrijednosti na vrijednost metalizacije. Preporucuje se da se postavi vrijednost
veca od vrijednosti trajanje povecanja struje TSC s omjerom

TSP=TSC*1,5

TSP =TSC * 2

e Prah zavarivanja PS (eng. Welding Powder, POLS) =5 — 40 o/min

o Koli¢ina praha potrebna za postizanje Zeljene debljine sloja metalizacije.

Preporucuje se maksimalna debljina od 3,5 mm po sloju

e (Odgoda pocetka oscilacije PIR (eng. Oscillation start delay/Start welding pause, PAIR)
=0-5s

o Vrijeme koje prijede prije no S§to se oscilator pocne gibati. Koristi se za

zagrijavanje osnovnog materijala i po€etak procesa taljenja;

e (Odgoda pocetka kretanja osi PMA (eng. Axis start delay/ Axis motion delay, PAMA) =
1-10s

(@]

Zapocinje zavrSetkom PAIR vremena; predstavlja vrijeme koje protjece prije
nego $to se os pocne gibati. Koristi se za prosirenje rastaljene kupke na cijelu
povrsinu koja se metalizira 1 varira ovisno o amplituda oscilacije.

Kada se koristi kratka amplituda oscilacija (manje od 5 mm), predlaze se da se
koristi minimalno vrijeme od 2 sekunde.

Kod duze amplitude oscilacije (viSe od 5 mm) preporucuje se upotreba
minimalnog vremena koje odgovara dvama ciklusima oscilacija:

1 CIKLUS OSCILACIJE = (amplituda * 2 / brzina) + pauze= ... (s)

Pomnozite iznos "CIKLUSA OSCILACIJE” s dva; dodajte 1-3 sekunde, ako je

potrebno, da biste dobili dobro povezivanje s osnovnim metalom.

e Oscilacija (eng. Oscillation/Oscillation amplitude, POSC) = 0 — 30 mm

o

Ukupna amplituda oscilacija, polovina je na desnu, a polovina na lijevu stranu
od pocetne pozicije oscilatora

Fiksna je ovisno o maksimalnoj Sirini metalizacije. Amplituda oscilacije mora
biti 2-3 mm kraca od Sirine metalizacije. Potrebno je koristiti amplitudu L-2 kada

se koristiti ¢isti argon ili L-3 kada se koristi argon + 3% vodika.

e Brzina oscilacije (eng. Oscillation speed, POVL) = 10 — 40 mm/s

©)

Brzina oscilacije koja osigurava kvalitetno prianjanje praha na osnovni materijal
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o Postavljenje brzine oscilacije u mm/s prema parametrima koji su dani u
tablicama podataka (Operative manual, poglavlje 5 — Welding parameters)
e Zadrzavanje lijevo (eng. Left dwell, PTSX)=0-0,5s
o Pauza na lijevoj strani oscilacije
e Zadrzavanje centar (eng. Center dwell, PTCR) =0-0,5s
o Pauza na centru oscilacije
e Zadrzavanje desno (eng. Right dwell, PTDX)=0-0,5s
o Pauza na desnoj strani oscilacije
e Pocetni broj ciklusa (eng. Opening Arrow, PFRA) = 0 — 5 ciklusa
o Broj ciklusa potrebnih za postizanje postavljene amplitude oscilacije. Ako Zelite
da prva oscilacija ima kona¢nu amplitudu, postavite 1 (preporuc¢ena vrijednost
za amplitude krace od 5 mm). Inace se amplituda oscilacije povecava
proporcionalno ukupnoj amplitudi. Na primjer, amplituda oscilacije = 9 mm,
pocetni broj ciklusa = 3. Prva oscilacija ¢e biti 3 mm, druga od 6 mm, trec¢a 9
mm.
Parametri pocetka metalizacije prikazani su na slici 6.

GZIEmE» WELDING START |

cs
CCORI> START CURRENT <A)
CI

CPASC) CURRENT ASCENT PAUSE (s) | O

L

pPsC TSC (TSAC) CURRENT ASCENT TIME ¢(s) | 5
(CORS) WELDING CURRENT <A) | 100

PC CPAIP> START POWDER PAUSE <s) | 0,5

CPOLI> START POMWDER < M -1
PI . POWDER 1)

(PASP> POMDER ASCENT PAUSE (s) | O
PIP PSP TSP

CTSAP) POWDER ASCENT TIME ¢s) | 5
C(POLS> WELDING POWDER <{rpm) | 20
(PAIR> START SURFACING PAUSE ¢(s) | 3

OSC
(PAMAD AXES HOVEHENT PAUSE (s) | 0
PIR OSCILLATION AMPLITUDE <mm) | © 3
gl

OSCILLATION SPEED ¢(mm/s) | 20 1

LEFT STOPPING TIME (s) | © ,

AXIS

PIR PMA ﬁ _!J

Slika 6. Parametri pocetka metalizacije

3.3.2 Parametri za reguliranje metalizacije
e Trajanje promjene struje TMC (eng. Current modify time, TMDC) =0 - 100 s

o Vrijeme potrebno da bi se jakost struje promijenila s vrijednosti “CS” na novu
vrijednost “CM”
e Struja zavarivanja CM (eng. Welding current, CORS) =80 — 200 A

o Nova vrijednost jakosti struje koja se postize nakon proteka TMC vremena
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e Trajanje promjene praha TMP (eng. Powder modify time, TMDP) =0 —100 s
o Vrijeme potrebno da bi se koli¢ina praha promijenila s trenutne vrijednosti na
novu vrijednost “PM”
e Prah zavarivanja PM (eng. Welding powder, POLS) =5 — 40 o/min
o Nova vrijednost koli¢ine praha koja se postize nakon proteka TMP vremena
e Oscilacija (eng. Oscillation, POSC) = 0 —30 mm
o Nova ukupna amplituda oscilacija
e Brzina oscilacije (eng. Oscillation speed, POVL) = 10 — 40 mm/s
o Nova brzina oscilacije osi
e Zadrzavanje lijevo (eng. Left dwell, PTSX)=0-0,5s
o Novo vrijeme pauze na lijevoj strani oscilacije
e ZadrZzavanje centar (eng. Center dwell, PTCR) =0-0,55s
o Novo vrijeme pauze na centru oscilacije
e ZadrZavanje desno (eng. Right dwell, PTDX)=0-0,5s

o Novo vrijeme pauze na desnoj strani oscilacije

Na slici 7. prikazani su parametri za reguliranje metalizacije.

GEEmE» WELDING MODIFY ——
cM CTHDC> CURRENT MODIFY TIME <s) D

cs (CORS> WELDING CURRENT ¢A) | ~4
CTMDP) POWDER HODIFY TIME ¢s) | 0

CPOLS) WELDING POMDER Crpmd | -1

OSCILLATION AMPLITUDE (ma) | ~2

PM OSCILLATION SPEED (mm/s) | —4

PS __/, LEFT STOPPING TIHE (s>

POWDER CENTER STOPPING TIHE Cs)

RIGHT STOPPING TIHE (s)
osc—\_/—\_/-\_/-\_/-\_/-\_/-\_/-\_/

AXIS ;r"l‘/"

Slika 7. Parametri za reguliranje metalizacije

e

e

e

%

3.3.3 Parametri zavrSetka metalizacije
e Odgoda smanjenja struje PDC (eng. Current decrease delay/pause, PADC)=0-10s
o Vrijeme tijekom kojega se struja odrzava na vrijednost CS prije pocetka

smanjenja, kada se postignu koordinate srednje tocke, iznosi T/2
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Trajanje smanjenja struje TDC (eng. Current decrease time, TDIC) =0-10s
o Vrijeme tijekom kojega se struja smanjuje od nominalne vrijednosti “CS” do
konacne vrijednosti “CF”. Koristi se kako bi se smanjila temperatura rastaljene
kupke, izbjegavajuci pojavu kratera na kraju. 1znosi T/2
Zavrsna struja CF (eng. Final current, CORF) = 30 — 100 A
o vrijednost jakosti struje u zavrsnoj toc¢ki metalizacije. Mora biti dovoljna niska
da se sprijeci pregorijevanje osnovnog materijala, a opet dovoljno visoka da
omoguci proces taljenja praska.
Trajanje zavrsne struje PFC(eng. Final current time/End current pause, PAFC) =0 —5s
o vrijeme tijekom kojeg se zavrs$na struja odrzava na vrijednosti CF. Koristi se za
smanjenje temperature rastaljene kupke te ograni¢avanje pojave ,kratera“ na
kraju procesa metalizacije.
Odgoda smanjenja koli¢ine praha (eng. Powder decrease delay/pause, PADP) =0-10 s
o Vrijeme tijekom kojega se koli¢ina praha odrzava na vrijednost PS prije pocetka
smanjenja.
o Kada plemenik dode do koordinata srednje tocke, metalizacijski prah se odrzava
u trajanju ovog parametra. Iznosi T-1. Sluzi za postizanje zahtijevane debljine
na uglovima
Trajanje smanjenja praha TDP (eng. Powder decrease time, TDIP) =0 - 10 s
o Vrijeme tijekom kojega se koli¢ina praha smanjuje od nominalne vrijednosti
“PS” do konacne vrijednosti “PF”. Raspon od 0 — 10 s
Zavr$ni prah PF (eng. Final powder, POLF) = 3 - 25 o/min
o Koli¢ina praha na zavrSetku procesa metalizacije, treba biti dovoljna da se
izbjegne pojava ,kratera” u osnovnom materijalu na kraju procesa.
Trajanje zavr$nog praha PFP (eng. Final powder time/End powder pause, PAFP) =0 —
5s
o Vrijeme tijekom kojega se odrzava konstantna zavrsna koli¢ina praha. Korisno
je za smanjenje temperature rastaljene kupke 1 spreavanje pojave ,kratera“ na
zavrsetku.
Pauziranje zavrsetka oscilacije PFO (eng. Oscillation stop delay/End oscillation pause,
PAFO)=0-15s

o Vrijeme tijekom kojeg se 1 dalje odrZava prava amplituda oscilacije
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o Kada se dosegnu koordinate srednje tocke, oscilacija se odrzava kroz vrijeme
PFO parametra. Iznosi PFO = PDC + TDC
e Zavrsni broj ciklusa FRC (eng. Closing arrow, PFRC) = 0 — 5 ciklusa
o Broj ciklusa oscilacija tijekom kojih se amplituda mijenja od vrijednosti
“POSC” do vrijednosti “0”.
o Ovaj parametar sliCan je parametru pocetnog broja ciklusa PFRA (parametri
pocetka metalizacija) , ali s obrnutim vrijednostima.
e Zavr$no zadrzavanje osi UZ propustanje zastitnog plina PPG (eng. Axis dwell at end
welding/Post gas pause, PAPG) =0-5+s
o Ovaj parametar zakljucava osi u trenutku kada se transferirani luk iskljuci
(nakon PDC + TDC + PFC). Koristi se kako bi se zastitila rastaljena kupka od
oksidacije upotrebom zastitnog plina koji se usmjerava na to¢ku u kojoj je luk
bio iskljucen.

o Ovaj parametar se ne koristi kod metalizacije kalupa.

Slika 8. prikazuje parametre zavrSetka metalizacije.

GIIEmE» WELDING STOP E———

cs CPADCY TIME BEFORE CURRENT DECREASE ()

cF CTDIC) CURRENT DESCENT TIHE (s)

PDC ; TDC . PFC CCORF) END CURRENT (A)
CPFC> TIHE BEFORE END CURRENT (s>

= (PADP> TIHE BEFORE PONDER DECREASE (s>

POWDER — ‘ PF CTDIP) POWDER DESCENT TIME (s>

CPOLF> END POWDER Crpm)

PDP TDP ! PFP
CPAFP) TIME BEFORE END POMNDER (s}
CPAFO> TIHE BEFORE STOP OSCILLATION (s)

CLOSING ARROW (cycles)
_/—\_/_\_/—V\-/—\J (PAPG> TINE BEFORE POST-GAS (3)
i OSscC

r—
PPG ﬁ

Slika 8. Parametri zavrsetka metalizacije

alo

g

o

o
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o
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3.4 Trenutni postupak procesa metalizacije
U ovom dijelu rada bit ¢e opisan trenutni postupak odvijanja operacije pripreme metalizacije te

samog postupka metalizacije po koracima.

Postupak pripreme procesa metalizacije moze se opisati kroz sljedece korake:

1) Preuzimanje operacije iz plana proizvodnje. Izgled plana prikazan je na slici 9.

F

Detaljni plan (s vremenima operacija)
Razdoblje: 16.8.2018. 6:00 - 17.8.2018. 22:00

[e[rn

'Gamitura

IPoziclja

lOperacija

INapomena] NC I Kom I‘rra].l

Knﬂ

GRUPA STROJEVA: AUTOMATSKO VARENJE
Stroj: ROB1 - COMMERSALDE IMPIANTI PTA200i-ROBO 65

140 - Metalizacia

700 ml GREENWOOD GROUP GIN
1 (e-00747/007 ) 3380 SG BB SET Grio STANDARD SL metal fabo! 32 o 1608
|Nacrt ladica B-15 fazona (GRLO} |Mat POLUVALJAK 15.00
| 95X53
700 m! BALBLAIR 25 YO 8222 4 25" % j30 - Melaieacia X
2 1800767/007 |SG BB TRIAL Grlo STANDARD SL metal robot al el F1608
Nt iaties o2 fazona (GRLO) Mat: POLUVALJAK 16.45
114X53
700 ml GREENWOOD GROUP GIN Dno pretkalupa K 250 GS 6/2 | 140 - Metalizaciia
3 18-00747/004 13380 SG BB SET metal spoja, kijué (DNO robot e 13| 23| 1808
| IR Nact Iadice B:15 PRETKALUPA) Mat: ALS 2670E 19:03 |
| |250 ml SCHWARWALDSPRUDEL  Dno pretkalupa STANDARD NL | 140 - Metalizacia | T e
14 |18:00715/004 3555345 425" BB OG SET metal spoj. Kjué + 8lic (DNO | robol KLIUG+SLIC | 5] s oA
| |Nacrt ladica’ H-5 PRETKALUPA) Mat: NLFi 95X62 jlEss
i | ! .
e 1 1500 mi EXPORT SERIE 13AND 14 Dno pretkalupa drZaé 140 - Metalizacija | |
15 18-00723/005 SET STANDARD NL metal Kijuéa ot Kijue | 7| sal VOB
} Nacrt ladica: E-2 (DNO PRETKALUPA NOSAC)  |Mat NL FI 85X65 | | 05:24
] 750 mi BVS 327.5-410 ECOVA Dno pretkalupa STANDARD NL | 140 - Metalizacia
6 18-00727/004 SERIE 09 SET metal spoja, kijué (ONO robo! LIue 37| Lez] 1082
| Nacrt ladica: B-11 PRETKALUPA) Mat NL Fl 95X62 138
500 mI SCALA STORAGE 35481 140 - Metalizacija ¥
7 118.00748/007 425" SG PB SET %’3&,)250 TR Ry 2| 32 11"%
Nacrt ladica -4 Mat ALS 2609 X
250 mi PRESSE 3414 425" EM TG | Grio BRONCA BN1599 » y 1
8 18-00770/007 BB TRIAL (SILICON BRONCA) metal ,‘::M Metalizacia 7
1 Nacrt ladica: E-7 \fazona (GRLO)
1 140 - Metalizacija
- 1 1750 ml WHITLEY NEILL GIN 3421 | conn o : robot =
| 18 leoostioo7  [SGBBTRIAL Ol T s Mat SL M
; |Nacrt ladica: E-3 POLUVALJAK
4 | 95X53

Slika 9. 1zgled plana proizvodnje

2) Preuzimanje radne dokumentacije “iz ladi¢ara” prikazanog na slici 10.

'

Slika 10. Ladicar

Fakultet strojarstva i brodogradnje
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3) Pregled radne dokumentacije. Primjer radne dokumentacije dan je na slici 11.

Slika 11. Dio radne dokumentacije

4) Priprema za prihvat svih komada u seriji — priprema strojnom obradom - glodanje
a. Odrezivanje grla na odredenu duljinu. Slika 12. daje prikaz obratka nakon

odrezivanja na duljinu

=g

Slika 12. Obradak nakon odrezivanja na duljinu
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Dario Lucié¢ Diplomski rad

b. Izradivanje baze za prihvat, kako bi se osiguralo jednoliko nasjedanje svakog
grla kod pripreme za metalizaciju.
Slika 13. prikazuje glodalicu za glodanje baze prihvata, dok slika 14. prikazuje

obradak nakon glodanja baze prihvata

Slika 14. Obradak nakon glodanja baze prihvata
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C. Priprema, na na¢in da se uzme najveci promjer navarenog dijela i doda se 5 mm
(2,5 mm po stijenci) — glodanje unutarnje strane poluvaljka.
Slika 15. prikazuje vertikalnu glodalicu na kojoj se obavlja glodanje unutarnje

strane poluvaljka, a slika 16. obradak nakon odradene operacije.

Slika 15. Vertikalna glodalica - glodanje unutarnje strane poluvaljka

Slika 16. Obradak nakon glodanja unutarnje strane poluvaljka

Fakultet strojarstva i brodogradnje 19



Dario Luci¢ Diplomski rad

5) Prihvat grla na automat kao sto je prikazano na slici 17.

Slika 17. Prihvat grla na okretno - nagibni stol

6) Kontrola igle (brusenje ako je potrebno) i praha (susenje ako je potrebno)

7) Rucéni izracun parametara (kalkulator na mobitelu) [5]:
Va [%s] — kutna brzina
V. [%s] — brzina oscilacije
T [s] — vrijeme zadrSke

_ Vlinearna X 360
T X promjer zavarivanja

a

V, X efektivni kut

¢ 90

p_S
Nz

Pri ¢emu je:

S — put zadrske

Fakultet strojarstva i brodogradnje 20
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8) Pretrazivanje predloska programa u bazi predlozaka na NC jedinici stroja. Slika 18.
prikazuje NC jedinicu stroja, a na slici 19. dan je prikaz baze predlozaka na NC
jedinici stroja.

s et rar nd rceser

Slika 18. NC jedinica stroja

Slika 19. Baza predlozaka

Fakultet strojarstva i brodogradnje 21
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9) Postavljanje parametara metalizacije prema izra¢unatim vrijednostima (tocka 7.) i

tablici proizvodaca, prikazanoj na slici 22. Na slici 20. prikazan je primjer programa

na NC jedinici stroja, a slika 21. prikazuje prozor za unos parametara.

Slika 20. Primjer programa na NC jedinici stroja

Slika 21. Prozor za unos parametara

Fakultet strojarstva i brodogradnje 22
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Commersald Impianti Srl
SEDE LEGALE - REG.OFFICE
Via Bottego 245, Cognento
41100 Modena - llaly

P.IVA: 03125720361

C.FISC. 0034455036

CONMERSALD INPIANT])

www.commersald.com

Commersald Impianti Srl
STABILIMENTO - FACTORY

Via Labriola 39

41100 Modena - lialy

Tel +39 059 822374
Fax. +39 059 333099

KOY 23PSP, 30PSP,35PSP powder for hardfacing on LAMELLAR cast iron with preheating at 400°C
Draw VL (mm/s) POSC (mm) VOSC (mm/s) Timer (s) Powder g/min
Ref. linear speed oscillation widht | oscillation speed | oscillation stop (rpm)
dx/sx
1 1.5 - - - .
- 8 + 14 g/min
2 1.4 3+4 25+35 0
3 13 6 G+ 10pay
4 1.2 8
5 0.96 10 20 + 30 0+0,2
6 0.8 . 12
7 0.7..2 14
8 0.6 16 15+25 0+03
9 0.54 18 15 =20 g/min
10 0.5 20 (10 + 18 rpm)
11 0.45 22 10 =20 02+04
12 04 24
13 0.37 26
14 0.35 28 10+15 02+06
.15 033 30
Transferred arc current 75-90 A/ pilot gas 2 I/min / long plasma nozzie @ 3.2 mm
NB -- the same speed can be used for BRONZE welding with KOY25PP, 30PP, 35PP powder. |

Slika 22. Tablica parametara proizvodaca

10) Postavljanje nul-toc¢ke obratka uz pomo¢ multifuncijskog upravljaca prikazanog na
slici 23.

Slika 23. Multifunkcionalni upravljac

Fakultet strojarstva i brodogradnje

23



Dario Lucié¢ Diplomski rad

11) Simulacija navarivanja — operater uklanja eventualne nedostatke uocene tijekom

simulacije. Slika 24. prikazuje simulaciju navarivanja.

Slika 24. Simulacija navarivanja

12) Predgrijavanje obratka na 400 °C kao $to je prikazano na slici 25.

— —_— &

'IIIII,

il

Slika 25. Predgrijavanje obratka na temperaturu 400 °C
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13) Navarivanje prvog obratka uz vizualnu kontrolu operatera kao Sto je prikazano na slici
26.

Slika 26. Navarivanje prvog obratka

14) Kontrola dimenzija pomi¢nom mjerkom kao $to je prikazano na slici 27.

Slika 27. Kontrola dimenzija
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15) Zadovoljava li obradak kontrolu dimenzija i vizualnu kontrolu?
a. DA
1. Predgrijavanje sljede¢eg komada (toc¢ka 12.)
2. Ponavljanje koraka od 12-14 za preostale komade
b. NE
1. Otvaranje zapisa o nesukladnosti te se operater vrac¢a na odabir

parametara (tocka 7.)

3.5 Nedostaci trenutnog postupka procesa metalizacije

Tijekom obavljanja snimke stanja procesa metalizacije poduzeca Alata Stuhne d.o.o. uoceno je
da postoje odredeni nedostaci i manjkavosti. Prije svega radi se o organizacijskim nedostacima

koji su detaljnije opisani u daljnjem dijelu ovog poglavlja.
Nedostaci zabiljezeni snimkom stanja su:

1. Pracdenje parametara metalizacije
Glavni nedostatak cijelog procesa jest da ne postoji strukturirano pracenje parametara
metalizacije odredenog projekta, nije moguce utvrditi razlog pojavljivanja Skarta, odnosno
uzro¢no-posljedi¢nu vezu parametara metalizacije i1 kvalitete proizvoda. To je direktan uzrok
manjkavosti u kasnijem eventualnom pokusaju utvrdivanja povezanosti odredenih parametara

metalizacije 1 kvalitete procesa metalizacije odredenog obratka.

2. Pradenje Sarze praha
Ne postoji pracenje Sarze praha koja se koristi u procesu metalizacije. Nije moguce utvrditi ako
je uzrok nesukladnost proizvoda vezan uz koriStenu Sarzu / seriju praha. Drugim rije¢ima, nije
moguce identificirati koja vrsta praha i kako eventualno utjece na kvalitetu metaliziranog sloja,

a posljedi¢no na kvalitetu konacnog proizvoda.

3. Autorizacija
Nepostojanje autorizacije dijelova procesa, to jest, ne postoji kontrola operatera od strane
nadredenog.
a) Pod to¢kom 8. vidljivo je da ne postoji kontrola, autorizacija odabranog predloska
programa od strane neposrednog voditelja.

b) Ne postoji autorizacija prije lansiranja u proizvodnju (metalizacija) prvog komada
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4. Pohranjivanje predlozaka
Predlosci programa biljeZze na samom stroju te ne postoji centralno mjesto pohrane. Stoga
postoji velika moguénost pogreske operatera prilikom odabira programa i postavljanja
parametara. ToCnije, operater je u mogucnosti iz predloska programa odabrati bilo koji
program, izmijeniti njemu potrebne parametre, pohraniti te izmjene pod istim nazivom
programa. Dolaskom drugog operatera, koji nije obavijesten od kolege da je odredeni predlozak
mijenjan moze do¢i do greske s obzirom na to da operater automatizmom odabire program po

kojemu je prethodno odredivao nalog istih izmjera.

5. Izracun parametara
Parametri metalizacije koje je potrebno izraCunati prije upisa u NC jedinicu stroja se
izraCunavaju ru¢no na papiru. To predstavlja potencijalni izvor greSaka, neprakti¢no je, te se

radi o nepotrebnoj ,,papirologiji* za operatera na stroju.

6. Temperatura predgrijavanja
Prije procesa navarivanja provodi se indukcijsko predgrijavanje na temperaturu oko 400 °C.
Temperaturu je moguce mjeriti na tri na¢ina. Ru¢nim termoparom, termoparom na stroju te
pomocu mjernog piStolja. Potrebno je provijeriti to¢nost mjerenja koja su dobivena tim
aparatima kako bismo bili sigurni da je predgrijavanje kvalitetno napravljeno, to jest da su
ocitane vrijednost na mjernim uredajima to¢ne, kako bismo eliminirali moguénost da je to jedan

od uzroka pojave nesukladnih komada u proizvodnji.

7. Pracenje sljedivosti
Ne postoji pracenje sljedivosti, odnosno nakon operacije metalizacije obradak ide na strojnu
obradu kojom se s njega uklanja dotadasnji evidencijski broj te mu se naknadno dodjeljuje novi
broj koji nema veze s prethodno uklonjenim. Drugim rijeCima, ne postoji moguénost sustavnog
pracenja sljedivosti proizvodnje $to je u svakom slucaju veliki nedostatak, jer se direktno

sprjecava kvalitetna evidencija i otkrivanje uzroka nesukladnosti u proizvodniji.

8. Radna uputa
U procesu proizvodnje je uoceno da ne postoji radna uputa proizvodaca opreme, te da se koristi
uputstvo, to jest, podaci iz uputa proizvodaca za metalizaciju kalupa, a ne kalupa grla ->Slika
22.
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4. POBOLJSANJA POSTUPKA PROCESA METALIZACIJE

Slijedom nedostataka navedenih u prethodnom poglavlju predlozene su i provedene sljedece
aktivnosti kao poboljSanje postojeceg procesa s ciljem eliminacije greSaka te smanjenja broja

Skartnih proizvoda:

1. Pracenje parametara metalizacije

U informacijskom sustavu, koji se koristi za pra¢enje radnih naloga i unos izmjera dodana su
polja za unos parametara koji su kori$teni za metalizaciju komada koji su na tom radnom
nalogu. Omogucuje se kasnija identifikacija povezanosti koriStenih parametara 1 eventualnih
Skartnih komada. Drugim rije¢ima moguce je otkriti utjecaj odredenih parametara na kvalitetu

metaliziranog dijela i samog postupka metalizacije.

Slika 28. Izgled sustava za pracenje parametara
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Slika 29. Dodani parametri

Postupak se odvija tako da operater, nakon §to je izracunao i odredio sve parametre procesa
metalizacije te ih unio u NC jedinicu stroja, pristupa ra¢unalu na kojem se nalazi informacijski
sustav za pracenje proizvodnje te u odgovarajuéi izbornik prepisuje sve parametre koji su

trazeni kao $to je prikazano na slici 29.

U kasnijem dijelu ovog rada bit ¢e napravljena i prikazana analiza prikupljenih podataka te ¢e
se pokusati kreirati matemati¢ki model koji ¢e dati vezu izmedu parametara i sukladnosti ili

nesukladnosti odredenih komada.

2. Pracenje SarZe praha

U informacijski sustav praenja proizvodnje, ranije opisani, dodano je jo$ jedno polje
(parametar) koji se odnosi na Sarzu praha. Time se omogucava pracenje koriStenja pojedine
Sarze praha te se dobiva moguénost otkrivanja eventualne veze praha i kvalitete proizvoda na

kojima je odredena Sarza koristena.
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3. Autorizacija

a) Predlaze se uvodenje kontrolnih tocaka autorizacije, kod kojih nadredeni voditelj treba
izvrsiti kratku kontrolu dosadasnjeg tijeka procesa te odobriti operateru nastavak postupka.
Prije svega to je potrebno nakon odabira predloska programa (nakon tocke 8.) te nakon
simulacije procesa, tj. prije samog procesa predgrijavanja 1 navarivanja (nakon tocke 10.)
Opcionalno, dodatna kontrola ispravnosti posti¢i ¢e se i primjenom prilagodene radne upute, u

kojoj ¢e se fotografijama i dodatnim opisom definirati moguca stanja nesukladnih proizvoda.

b) Sve operacije sa stroja na kojem se vrsi navarivanje potrebno je biljeziti na jedno centralno
mjesto te bi se uz to priprema programa trebala odvijati prije samog stroja ¢ime se umanjuje

moguénost greSaka operatera.

4. Pohranjivanje predlozaka

Potrebno je omoguciti pohranjivanje predlozaka programa na centralno mjesto. Drugim
rijeima, potrebno je osigurati pohranu programa s ,,dobrim® parametrima na centralno mjesto,

na nacin da se programi na centralnom mjestu mogu izmjenjivati samo uz autorizaciju.

Pritom, potrebno je voditi raCuna o tome da se program pohranjuje za sljedece parametre
procesa:

e Radni nalog

e \/rsta praha

e Duzina fazone

e Promjer fazone

e Materijal

5. Izracun parametara

Omoguciti raCunalno izraCunavanje parametara, odnosno predlozeno je da se kreira racunalna
aplikacija za izraCun parametara u koju bi se kao ulazne vrijednosti unosili parametri linearna
brzina, promjer metalizacije, efektivni kut te put zadrske, a rezultat bi bile izlazne vrijednosti

tj. parametri kutna brzina, brzina oscilacije 1 vrijeme zadrSke.
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6. Temperatura predgrijavanja

Iz razloga navedenih u poglavlju 4, a koji se ti¢u dijela postupka predgrijavanja vrSene su
sljedece kontrole:
1) Jednolikost raspodjele temperature povrsine
2) Tocnost vrijednosti temperature termopara
3) Utjecaj vremena predgrijavanja na:
a. Pregrijanost
b. Nedovoljnu predgrijanost
Kako bi se utvrdila ispravnost postupka predgrijavanja izvrSena je sljedeca kontrola.
Koristenjem termovizijske kamere kontrolirala se jednolikost raspodjele temperature povrsine

na seriji proizvoda.

Slika 30. Snimanje termovizijskom kamerom

Slika 30. prikazuje snimanje obratka termovizijskom kamerom nakon predgrijavanja.

Utvrdeno je da je povrsina jednoliko progrijana te je otklonjena moguénost da je to eventualni

uzrok pojave Skartnih proizvoda u daljnjem dijelu procesa proizvodnje.

Nadalje, kontrolirana je preciznost vrijednosti koje su ocCitane preko k-tipa termopara na stroju
za predgrijavanje, tako da je na odredenom broju komada usporedno s mjerenjem temperature
pomocu k-tipa termopara, mjerena temperature i pomocu pirometra te je utvrdeno da ne postoje
odstupanja izmedu tih dviju vrijednosti, tj. da termopar tocno ocitava temperaturu

predgrijavanja.

Kod mjerenja razliitim vrstama mjernih uredaja (ru¢ni termopar, termopar na stroju,
pirometar) utvrdeno je da dostupni ru¢ni termopar nije prikladan za koriSenje u uvjetima
procesa kakvi jesu. To¢nije, ru¢ni termopar koji se koristi ima ogranic¢enje skale na 300 °C $to

nije dovoljno u naSem slucaju s obzirom na to da se predgrijavanje vrsi na temperaturu oko 400
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°C. Odluceno je da se ru¢ni termopar ukloni iz tog dijela proizvodnje s obzirom na utvrdene
okolnosti. Usporedba vrijednosti ru¢nog termopara i termopara na stroju prikazana je na slici
31.

Slika 31. Usporedba dobivenih vrijednosti temperature

Uz to provjereno je i na koji na¢in duljina predgrijavanja utjeCe na progrijanost komada, drugim
rije¢ima da li se komadi dovoljno dugo predgrijavaju te da li dolazi do pregrijavanja u slucaju
da se komad predgrijava duze nego Sto je potrebno. U oba slucaja je utvrdeno da operacija
predgrijavanja ne odstupa od o¢ekivanih i potrebnih vrijednosti temperature. Drugim rije¢ima,
vrijeme koje je odredeno kao potrebno da se komad u potpunosti predgrije je dovoljno da
komad ne bude nedovoljno predgrijan, a s druge strane ako komad ostane i duze na grijacu, to

ne dovodi do pregrijavanja.

7. Pracenje sljedivosti

U dogovoru s voditeljem proizvodnje utvrdena je nuznost pracenja sljedivosti te je dogovoreno
da ¢e se u daljnjem tijeku proizvodnje obratiti posebna pozornost da se prilikom uklanjanja
evidencijskom broja te dodjeljivanja novoga uspostavi veza kako bi se kasnije moglo pratiti
svaki pojedini komad.
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8. Radna uputa

Od proizvodaca je zatrazena i dobivena radna uputa za metalizaciju kalupa grla, koja je zatim

prevedena i uklopljena u ovaj rad. Od operatera se zahtijeva strogo pridrzavanje upute u svrhu

izbjegavanja utjecaja ljudske pogreske prilikom. Na slici 32. prikazan je dio dobivene radne

upute.

m Commersald Impianti Sd — via Labriola, 39 -Modena ITALY — tel 058822374 — fax 059333099

10.
1.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
18.
20.
21.
22
23.

INTEGRAL NECKRINGS — ROBO &0/70/90

Whilke programming the neckrings, we suggest to use the PIECE ZERQC and to make a program with relative
co-ordinates

| -
!__
| g
—1
F.
DUTY CYCLE
1. Record the co-ordinates of the three main points: - neckring center - point A
- upper corner, first side - point B
- upper cormer, second side - point C°
2. Comment the three main points, to store them as historical data.
3. Insert the co-ordinates of piece ORIGIN corresponding to point A
4. Quick positioning of the torch in point A with “Z=1007
5. Place the torch on the start welding point— A
6. Select and setthe START WELDING parameters - 1% side
7. Select the welding speed
8. Place the torch in the intermediate point — B1
9. Select and setthe STOP WELDING parameters — 1™ side

Place the torch in the first cormer — B

Set a — DELAY time — to increase the welding thickness in the corner
Place the torch in point B2 to avoid the arc switch off on the corner
Quick positioning of the torch in point A with “Z=1007

Place the torch in start welding point — A

Select and setthe START WELDING parameters - 2™ gide

Select the welding speed

Place the torch on the intermediate point — C1

Select and setthe STOP WELDING parameters — 2™ side

Place the torch on the first corner — C

Add a - DELAY time — to increase the thickness of the welding on the comer
Place the torch on the point C2 to avoid the arc switch off on the comer
Quick positioning of the torch on point A with “Z=100"

Quick positioning of the torch in the load/unload position.

Slika 32. Dio radne upute proizvodaca za metalizaciju kalupa grla[7]
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9. Radna uputa proizvodaca

Kod programiranja stroja za metalizaciju kalupa grla, preporucuje se koristenje nultog
komada/obratka (eng. Piece zero) te programiranje s relativnim koordinatama. U nastavku, bit

¢e dan prijedlog radne upute za programiranje robota za metalizaciju [6,7].

Slika 33. prikazuje model kalupa grla i specifi¢ne tocke kalupa.

1,0+1,5

OSsC

1,0:1,5

Slika 33. Kalup grla [7]

RADNI CIKLUS:

1. Snimite koordinate triju glavnih tocaka:
a. Centar kalupa grla —tocka A (CENTRAL POINT)
b. Prvi gornji ugao — tocka B (UPPER CORNER 1)
c. Drugi gornji ugao — tocka C (UPPER CORNER 2)
Komentirajte snimljene tocke, kako bi se mogle spremiti u memoriju
Unesite koordinate pocetne tocke obratka koje se trebaju podudarati s tockom A

Brzo hod plamenika u to¢ku A s koordinatom "Z = 100"

a & N

Postavljanje plamenika na pocetnu tocku metalizacije — A
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6. Odaberite i podesite parametre poc¢etka metalizacije (eng. Start welding parameters) —
prva strana

7. Odaberite brzinu metalizacije

8. Postavite plamenika u “medutocku” — B1

9. Odaberite i podesite parametre zavrSetka metalizacije (eng. Stop welding parameters)
— prva strana

10. Postavite plamenik u prvi ugao — B

11. Postavite vrijeme odgode (eng. Delay time) kako bi se povecala debljina metalizacije
na uglu

12. Postavite plamenik u tocku B2 kako biste izbjegli prekid luka na uglu

13. Brzi hod plamenika u to¢ku A s koordinatom "Z = 100"

14. Postavljanje plamenika u pocetnu tocku metalizacije — A

15. Odaberite i podesite parametre pocetka metalizacije — druga strana

16. Odaberite brzinu metalizacije

17. Postavite plamenik u “medutocku” — C1

18. Odaberite i podesite parametre zavrsetka metalizacije — druga strana

19. Postavite plamenik u prvi ugao — C

20. Postavite vrijeme odgode (eng. Delay time) kako bi se povecala debljina metalizacije
na uglu

21. Postavite plamenik u to¢ku C2 kako biste izbjegli prekid luka na uglu

22. Brzi hod plamenika u to¢ku A s koordinatom "Z = 100"

23. Brzi hod plamenika u polozaj za punjenje/praznjenje

Nije nuZno zabiljeZiti tocku "C", jer bi trebala biti ista kao 1 to¢ka "B", uz koordinate osi "Y" i
"RTL" sa suprotnim predznakom. PredlaZe se da se zabiljezi ovu tocku za provjeru pravilnosti

prihvata obratka 1 pripadajuceg ucvrscenja.
Nadalje slijedi programski kod automata koji se koristi kod metalizacije kalupa grla

Programiranje numericki upravljanog stroja iz serije ROBO

; INTEGRAL NECKRING - POWDER KOY 35 PSP - PREHEATING 350°C

; LONG NOZZLE DIA 3.2 mm - PILOT GAS 2-2,5 I/min

; DIAMETER TO BE WELDED 31 mm - WIDTH 25mm

; OSCILLATION AMPLITUDE 22,5 mm — LINEAR SPEED 0,7 mm/s (pogledati dokument
Operative manual, poglavlje 5 — Welding parameters)
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; UPPER CORNER 1 - B X405.98 Y-5.22 Z-426.56 RTL-53.40 BDL89.99 RPO-0.00
; UPPER CORNER 2 - C X405.98 Y4.88 Z-426.56 RTL53.40 BDL89.99 RPO-0.00

N20 F=200 SVEL=1
N30 XO=406 YO=-0.3 ZO=-431 RTLO=-0 BDLO=90 RPOO=0 G1
N40 X0 YO Z100 RTLO BDLO RPOO G1

N50 X0 Y0 Z0 RTLO BDLO RPOO G1

N60 CORI=50 PASC=0 TSAC=7,5 CORS=140 PAIP=0.5 POLI=3 PASP=0 TSAP=17
POLS=40 PAIR=1

PAMA=6 POSC=22,5 POVL=12 PTSX=0.2 PTCR=0 PTDX=0.2 PFRA=3 L=G_ONSALDO
N70 F=1.53 SVEL=1

N80 Y-2.5 722 RTL-26.7 G1

N90 PADC=8 TDIC=17 CORF=35 PAFC=0 PADP=24 TDIP=1 POLF=20 PAFP=0
PAFO=22 PFRC=1

PAPG=0 L=G_OFFSALDO

N100 Y-5 72 RTL-53.4 G1

N110 SEC=6 L=G_DELAY

N120 RTL-43.4 G1

N130 F=200 SVEL=1
N140 X0 YO Z50 RTLO BDLO RPOO G1

N150 X0 Y0 Z2 RTLO BDLO RPOO G1

N160 CORI=70 PASC=0 TSAC=7,5 CORS=140 PAIP=0.5 POLI=3 PASP=0 TSAP=17
POLS=40 PAIR=1

PAMA=6 POSC=22,5 POVL=12 PTSX=0.2 PTCR=0 PTDX=0.2 PFRA=3 L=G_ONSALDO
N170 F=1.53 SVEL=1

N180 Y2.5 Z3 RTL26.7 G1

N190 PADC=8 TDIC=17 CORF=35 PAFC=0 PADP=24 TDIP=1 POLF=20 PAFP=0
PAFO=22 PFRC=1

PAPG=0 L=G_OFFSALDO

N200 Y5 Z6 RTL53.4 G1

N210 SEC=6 L=G_DELAY

N220 RTL43.4 G1

N230 F=200 SVEL=1
N240 X0 YO Z100 RTLO BDLO RPOO G1
%

Opis parametara koji se koriste

; CENTRAL POINT - A X405.98 Y-0.29 Z-430.95 RTL-0.00 BDL89.99 RPO-0.00
; UPPER CORNER 1 - B X405.98 Y-5.22 Z-426.56 RTL-67.86 BDL89.99 RPO-0.00
; UPPER CORNER 2 - C X405.98 Y4.88 Z-426.56 RTL67.50 BDL89.99 RPO-0.00
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Prvi korak koji treba napraviti (nakon $to se pokazivac stavi na plamenik) je snimanje (funkcija
ucenja) tri tocke A = srediste, B =ugao 1, C = ugao 2 (opcionalno);

Ovaj korak je klju€an za daljnje obavljanje i izradu programa.

Tijekom biljeZenja/snimanja tocki potrebno je slijediti pravila:
toCka A - postavite plamenik u sredinu luka grla (koje ¢e biti metalizirano) s koordinatama osi

X 1Y; 0s Z se treba smanjivati sve dok pokaziva¢ ne dotakne osnovni metal.

to¢ka B - postavite plamenik na jedan ugao, pomo¢u maksimalne moguce rotacije RTL-a i
minimalnim pomakom Y koordinate; straZznja strana plamenika mora imati dovoljno prostora

da ne dodiruje nasuprotni ugao (tocka C) koji ¢e se metalizirati (4 mm min)

to¢ka C (opcionalno) - postavite plamenik na suprotni ugao pomocu istog rotacijskog okretaja
RTL-a, kao u prethodnoj tocki (suprotni predznak), a zatim postavite 0s Y i Z; ako je obradak
pravilno postavljen (kada je srediste rotacije grla jednako kao i centar rotacije RTL-a), dobiva

se iste koordinate tocke B, ali suprotnog predznaka koordinate Y i RTL-a.

Pritisnite RECORD LINE za snimanje Zeljenih tocaka; zatim komentirati tocke
dodavanjem ";" na pocetak linije, uz opis pohranjene tocke. To nam omogucuje lakse
pracenje programa.

N20 F=200 SVEL=1
Izbor brzine brzog hoda (100-200 mm / s) pomo¢u odgovarajuce ikone.

N30 X0O=406 YO=-0.3 ZO=-431 RTLO=-0 BDLO=90 RPOO=0 G1
Postavljanje nultog obratka za pomo¢ u programiranju i lak§e podesavanje odredenih promjena

polozaja; slovo "O" u kodu oznacava pocetnu tocku.

N40 X0 Y0 Z100 RTLO BDLO RPOO G1

Polozaj za stavljanje/skidanje obratka s automata, s koordinatama koje odgovaraju srediStu

obratka, ali s koordinatom Z u polozaju Z = 100.

N50 X0 YO Z0 RTLO BDLO RPOO G1
Pocetna tocka metalizacije u sredini komada - tocka A; Takoder je moguce napisati "Z =" samo

zato $to je Z jedina osi €ija se vrijednost koordinate mijenja od linije N40 do linije N50.
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N60 CORI=50 PASC=0 TSAC=7,5 CORS=140 PAIP=0.5 POLI=3 PASP=0 TSAP=17
POLS=40 PAIR=1 PAMA=6 POSC=22,5 POVL=12 PTSX=0.2 PTCR=0 PTDX=0.2
PFRA=3 L=G_ONSALDO

Postavke parametara pocetka metalizacije odnose se samo na oscilaciju AMPLITUDE. Ovisno
0 tom parametru, potrebno je podesiti brzinu metalizacije, odgovarajue parametre za

povecanje struje i povecanje koli¢ine praha te posljedi¢no vrijeme stvaranja rastaljene kupke.

e Pocetna struja CI (eng. Starting current, CORI) = 50 A (standardna vrijednost
parametra); 50 - 100 A
o vrijednost jakosti struje u pocetnoj tocki metalizacije. Potrebno je postaviti ovaj
parametar tako da ne dode do pregorijevanja osnovnog metala (uzrok
poroznosti), ali istovremeno da je moguce stvaranje rastaljene kupke.
e Trajanje pocetne struje PSC (eng. Starting current time/Current increase pause, PASC)
= 0s (standardna vrijednost parametra); 0 —5 s
o Tijekom ovog vremena struja se odrzava na vrijednosti ,,CI“. Koristi se za
zagrijavanje osnovnog materijala i po€etak procesa taljenja;
e Trajanje povecanja struje TSC (eng. Current increase time, TSAC) =1-10s
o Vrijeme tijekom kojega se struja povecava od vrijednosti ,,CI” do vrijednosti
,CS”, tako da se rastaljena kupka proSiruje na Zzeljenu S$irinu; minimalna
vrijednost parametra jednaka se sumi: TSC=PIR (pauza pocetka metalizacije) +

PMA (pauza pocetka gibanja osi) + **

** ova varijabla se koristiti kod prebrzog povecanja struje te kada je pocetno

taljenje prejako; obi¢no iznosi 0-3 sekunde.

e Struja zavarivanja CS (eng. Welding current, CORS) =80 — 200 A
o Vrijednost jakosti struje dovoljna za istodobno taljenje praha i povrSine
osnovnog metala; ovaj parametar mora biti postavljen zajedno s pilot plinom
(eng. Pilot gas), koli¢inom praha i brzinom metalizacije.
e Odgoda propustanja praha PIP (eng. Start powder delay/pause, PAIP) = 0,5 s
(standardna vrijednost parametra); 0 —2 s
o Odgoda pocetka primjene praha (u usporedbi s poc¢etkom luka) koja se koristi s
ciljem da se ostvari dobro povezivanje s osnovnim materijalom. Ne smije trajati

predugo da ne bi doslo do oksidacije 1 poroznosti (pregaranja osnovnog metala).
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e Pocetni prah PI (eng. Starting powder, POLI) = 3o/min (standardna vrijednost
parametra); 0 — 8 o/min

o Pocetni broj okretaja motora za prah

e Trajanje pocetnog praha PSP (eng. Powder increase pause/Starting powder time,
PASP) =0 s (standardna vrijednost parametra); 0 — 5 s

o Vrijeme tijekom kojega se odrzava konstantna koli¢ina praha PI. Obi¢no se radi

u rasponu od 0 do 5 sekundi te je jednaka pauziranju pocetne struje: PSP = PSC
e Trajanje povecanja praha TSP (eng. Powder increase time, TSAP) = 2 — 20 (standardna
vrijednost parametra)

o Vrijeme tijekom kojega se vrijednost koli¢ine praha mijenja s pocetne
vrijednosti na vrijednost metalizacije. Preporucuje se da se postavi vrijednost
veca od vrijednosti trajanje povecanja struje TSC s omjerom
TSP=TSC*1,5
TSP=TSC *2

e Prah zavarivanja PS (eng. Welding Powder, POLS) =5 — 40 o/min

o Koli¢ina praha potrebna za postizanje Zeljene debljine sloja metalizacije.

Preporucuje se maksimalna debljina od 3,5 mm po sloju
e (Odgoda pocetka oscilacije PIR (eng. Oscillation start delay/Start welding pause, PAIR)
= 0,5 s (standardna vrijednost parametra) 0 - 5 s

o Vrijeme koje prijede prije no §to se oscilator pocne gibati. Koristi se za
zagrijavanje osnovnog materijala i po€etak procesa taljenja;

e (Odgoda pocetka kretanja osi PMA (eng. Axis start delay/ Axis motion delay, PAMA) =
1 - 10 s (standardna vrijednost parametra)

o Zapocinje zavrSetkom PAIR vremena; predstavlja vrijeme koje protjeCe prije
nego Sto se os pocne gibati. Koristi se za proSirenje rastaljene kupke na cijelu
povrsinu koja se metalizira i varira ovisno o amplituda oscilacije.

o Kada se koristi kratka amplituda oscilacija (manje od 5 mm), predlaze se da se
koristi minimalno vrijeme od 2 sekunde.

o Kod duze amplitude oscilacije (viSe od 5 mm) preporuCuje se upotreba
minimalnog vremena koje odgovara dvama ciklusima oscilacija:

1 CIKLUS OSCILACIJE = (amplituda * 2 / brzina) + pauze= ... (S)
Pomnozite iznos "CIKLUSA OSCILACIJE” s dva; dodajte 1-3 sekunde ako je

potrebno da biste dobili dobro povezivanje s osnovnim metalom.
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Oscilacija (eng. Oscillation/Oscillation amplitude, POSC) = 0 — 30 mm
o Ukupna amplituda oscilacija, polovina je na desnu, a polovina na lijevu stranu
od pocetne pozicije oscilatora
o Fiksna je ovisno o maksimalnoj Sirini metalizacije. Amplituda oscilacije mora
biti 2-3 mm kraca od Sirine metalizacije. Potrebno je koristiti amplitudu L-2 kada
se koristiti ¢isti argon ili L-3 kada se koristi argon + 3% vodika.
Brzina oscilacije (eng. Oscillation speed, POVL) = 10 — 40 mm/s
o Brzina oscilacije koja osigurava kvalitetno prianjanje praha na osnovni materijal
o Postavljenje brzine oscilacije u mm/s prema parametrima koji su dani u
tablicama podataka (Operative manual, poglavlje 5 — Welding parameters)
Zadrzavanje lijevo (eng. Left dwell, PTSX)=0-0,55s
o Pauza na lijevoj strani oscilacije
Zadrzavanje centar (eng. Center dwell, PTCR)=0-0,55s
o Pauza na centru oscilacije
Zadrzavanje desno (eng. Right dwell, PTDX)=0-0,5s
o Pauza na desnoj strani oscilacije
Pocetni broj ciklusa (eng. Opening Arrow, PFRA) = 0 — 5 ciklusa
o Broj ciklusa potrebnih za postizanje postavljene amplitude oscilacije. Ako Zelite
da prva oscilacija ima kona¢nu amplitudu, postavite 1 (preporucena vrijednost
za amplitude krate od 5 mm). InaCe se amplituda oscilacije povecava
proporcionalno ukupnoj amplitudi. Na primjer, amplituda oscilacije = 9 mm,
pocetni broj ciklusa = 3. Prva oscilacija bit ¢e 3 mm, druga od 6 mm, treca 9

mm.

Slika 34. prikazuje parametre pocetka metalizacije prema radnoj uputi za metalizaciju kalupa

grla.
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START SALDATURA
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Slika 34. Parametri pocetka metalizacije (uputa za metalizaciju kalupa grla)
N70 F=1.53 SVEL=1

Postavljanje kutne brzine metalizacije.

Tijekom metalizacije grla, odabir ovog parametra od temeljne je vazZnosti zbog oblika
plamenika koji ne dopusta drzanje plemenika okomito na obradak. Stoga je potrebno

programirati izmijenjenu kutnu brzinu (eng. Amended angular speed)

Brzina metalizacije izravno je povezana s amplitudom oscilacije i trazenom debljinom

metalizacije;

Kod metalizacije grla, linearna brzina (podaci u data sheet-u) mora se transformirati u kutnu

brzinu jer se gibanje RTL osi izraZzava u °/s;
Kutna brzina mora biti ponovno izracunata.
Koristi se formula:

VL = linearna brzina metalizacije (mm/s)
Va = kutna brzina (°/s)

Vc = izmijenjena kutna brzina(°/s)

ARTL = razlika u stupnjevima stvarne rotacije RTL - a izmedu pozicije ,,A“ i ,,B* snimljene u

programu

---Promjer grla (mm)
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Va=(VL*360) / (n*Q) = ... (°/s)
Vc = Va*ARTL/90 = ... (°/s)

Primjer:
VL = linearna brzina metalizacije (mm/s) = 0,7 mm/s
---DIJAMETAR---Promjer metalizacije (mm) = 31 mm

Va=(0,7%360) / (n*31) = 2,58 (°/s)
Va = kutna brzina (°/s) = 2,58 (°/s)
ARTL = razlika RTL-a u stupnjevima izmedu pozicija ,,RTL-A=0°“1, RTL-B=53.4" = 53.4-0
=53.4(°)

V¢ = 2.58*53,4/90 = 1,53 (°/s)

Vc = izmijenjena kutna brzina (°/s) = 1,53 (°/s)
N80 Y-2.5Z72 RTL-26.7 G1
Tocka B1 izmedu A 1 B; izraCunava se dodavanjem srednje vrijednosti koordinata koje se
mijenjaju od tocke A do tocke B (pola vrijednosti Y, Z, RTL). Ta to¢ka omogucuje nam da

imamo konstantnu relativnu brzinu plemenika/komada.

N90 PADC=8 TDIC=17 CORF=35 PAFC=0 PADP=24 TDIP=1 POLF=20 PAFP=0
PAFO=22 PFRC=1 PAPG=0 L=G_OFFSALDO

Postavljanje parametara zavrSetka metalizacije (eng. STOP WELDING) vrlo je vazno za
dobivanje dobre kvalitete metaliziranog sloja, ali mnoge varijable (kao §to su dimenzije
obratka, tezina, vrijeme metalizacije, promjena temperature u osnovnom metalu) ne dopustaju

mijenjanje standardnih radnih parametara.

PredloZena su neka osnovna pravila za optimiziranje parametara kada operator/zavarivaé

postavi proces.

Izbor parametara za zaustavljanje metalizacije ovisi o:

-Vrijeme prijelaza od B1 do B - nazvanog T1

-Vrijeme odgode na uglu kako bi se povecala debljina - nazvano T2

Izracun T1 vremena ovisi o razmaku izmedu B1 i B (A) i brzini kretanja osi:

ARTL = razlika u stupnjevima izmedu pozicija ,,RTL - B1*“1,,RTL - B”
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Vc = izmijenjena kutna brzina (°/s)
T1 = vrijeme potrebno za prelazak od B1 do B
T1=ARTL/Vc=..(s)

Vrijeme pauziranja se obi¢no poklapa s trajanjem dvaju ciklusa oscilacija (kao $to je koristeno

na pocetku metalizacije)
CIKLUS OSCILACIJE = [(amplituda * 2 / brzina) + pauze] =... ()
T2= CIKLUS OSCILACIJE * 2=... (s)

Ukupno vrijeme metalizacije, odnosno vrijeme tijekom kojeg je luka ukljucen je:
T=T1+T2+**=_(s)

** koristi se za isklju¢ivanje luka prije ugla, obi¢no iznosi 2-6 sekundi.

Odgoda smanjenja struje PDC (eng. Current decrease delay/pause, PADC) =0-10s
o Vrijeme tijekom kojega se struja odrzava na vrijednost CS prije pocetka
smanjenja, kada se postignu koordinate srednje tocke, iznosi T/2
e Trajanje smanjenja struje TDC (eng. Current decrease time, TDIC) =0—-10s
o Vrijeme tijekom kojega se struja smanjuje od nominalne vrijednosti “CS” do
konaéne vrijednosti “CF”. Koristi se kako bi se smanjila temperatura rastaljene
kupke, izbjegavajuci pojavu kratera na kraju. Iznosi T/2
e ZavrSna struja CF (eng. Final current;, CORF) = 50 A (standardna vrijednost
parametra); 30 — 100 A
o vrijednost jakosti struje u zavr$noj tocki varenja. Mora biti dovoljna niska da
se sprije¢i pregorijevanje osnovnog materijala, a opet dovoljno visoka da
omoguci proces taljenja praska.
e Trajanje zavrsne struje PFC (eng. Final current time/ End current pause, PAFC) =0 s
(standardna vrijednost parametra); 0 — 5s
o vrijeme tijekom kojeg se zavrsna struja odrzava na vrijednosti CF. Koristi se za
smanjenje temperature rastaljene kupke te ograniavanje pojave ,kratera*“ na
kraju procesa metalizacije.

e (Odgoda smanjenja koli¢ine praha (eng. Powder decrease delay/pause, PADP)=0-10s
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o Vrijeme tijekom kojega se koli¢ina praha odrzava na vrijednost PS prije pocetka
smanjenja.
o Kada plemenik dode do koordinata srednje tocke, metalizacijski prah se odrzava
u trajanju ovog parametra. Iznosi T-1. Sluzi za postizanje zahtijevane debljine
na uglovima
e Trajanje smanjenja praha TDP (eng. Powder decrease time, TDIP) = 1 s (standardna
vrijednost parametra); 0 — 10 s
o Vrijeme tijekom kojega se koli¢ina praha smanjuje od nominalne vrijednosti
“PS” do konacne vrijednosti “PF”. Raspon od 0 — 10 s
e Zavr$ni prah PF (eng. Final powder, POLF) = 3 - 25 o/min
o Koli¢ina praha na zavrSetku procesa metalizacije, treba biti dovoljna da se
izbjegne pojava , kratera” u osnovnom materijalu na kraju procesa.
e Trajanje zavrSnog praha PFP (eng. Final powder time/End powder pause, PAFP) =0 s
(standardna vrijednost parametra); 0 —5s
o Vrijeme tijekom kojega se odrzava konstantna zavrsna koli¢ina praha. Korisno
je za smanjenje temperature rastaljene kupke i spreavanje pojave ,,kratera“ na
zavrsetku.
e Pauziranje zavrSetka oscilacije PFO (eng. Oscillation stop delay/End oscillation pause,
PAFO)=0-15s
o Vrijeme tijekom kojeg se 1 dalje odrzava prava amplituda oscilacije
o Kada se dosegnu koordinate srednje tocke, oscilacija se odrzava kroz vrijeme
PFO parametra. 1znosi PFO = PDC + TDC
e Zavrsni broj ciklusa FRC (eng. Closing arrow, PFRC) = 0 — 5 ciklusa
o Broj ciklusa oscilacija tijekom kojih se amplituda mijenja od vrijednosti
“POSC” do vrijednosti “0”.
o Ovaj parametar sli¢an je parametru pocetnog broja ciklusa PFRA (parametri
pocetka metalizacija) , ali s obrnutim vrijednostima.
e Zavr$no zadrzavanje osi uz propustanje zastitnog plina PPG (eng. Axis dwell at end
welding/Post gas pause, PAPG) = 0 s (standardna vrijednost parametra) 0 — 5 s
o Ovaj parametar zakljucava osi u trenutku kada se transferirani luk iskljuci
(nakon PDC + TDC + PFC). Koristi se kako bi se zastitila rastaljena kupka od
oksidacije upotrebom zastitnog plina koji se usmjerava na tocku u kojoj je luk

bio iskljucen.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 44



Dario Luci¢ Diplomski rad

o Ovaj parametar se ne koristi kod metalizacije kalupa

STOP SALDATURA

G
[~
CF
POC Too rrc
PS
POWDER T — PF
rov TOF rPFy

MM—[\J ascC
AXIS I
PPG

Slika 35. Parametri zavrsetka metalizacije (Uuputa za metalizaciju kalupa grla)

Na slici 35. prikazani su parametri zavrSetka metalizacije prema uputi za metalizaciju kalupa
grla.

N100 Y-5Z2 RTL-53.4 G1

Konaéna tocka metalizacije u uglu — tocka B

N110 SEC=6 L=G_DELAY
Vrijeme pauziranja u zavr$noj tocki metalizacije (to€ka B). Vrijeme je jednako vremenu
metalizacije u uglu (obi¢no je to dva ciklusa oscilacije) plus vrijeme potrebno za hladenje

rastaljene kupke pod zasStitom inertne atmosfere (minimalno 3 sekunde)

N120 RTL-43.4 G1
Postavljanje plamenika u tocku B kako bi se sprijecio prekid luka na uglu. Tocka B2 je u sredini
izmedu to¢aka B i B1, u ovom sluc¢aju nije potrebno izracunati to¢nu vrijednost svih koordinata,

vec¢ je dovoljno rotirati RTL kako bi se pomaknu plamenik dalje od ruba dok se luk ne iskljuci.

N130 F=200 SVEL=1
Odabir brzine brzog hoda (100-200 mm/s) pomo¢u odgovarajuce ikone.

N140 X0 Y0 Z50 RTLO BDLO RPOO G1

Postavljanje plamenika u tocku A sa Z koordinatom Z = + 50
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Od linije koda N150 do linije N240 ponavlja se ciklus metalizacije opisan u redovima N50-
N120 sa sljede¢im promjenama:
Parametar pocetna struja (eng.Starting current) povecava se s 50 A do 70 A da bi se omogucilo

taljenje 1 mijeSanje prije metalizacije. Kretanje osi Y 1 RTL se izvrSava u suprotnom smjeru.

4.1 PoboljSani postupak procesa metalizacije

Nakon §to je razmotren trenutni proces metalizacije i dan prijedlog njihovog otklanjanja, u

ovom ¢e poglavlju biti opisan poboljSani postupak odvijanja procesa metalizacije.
Poboljsani postupak procesa metalizacije sastoji se od sljedec¢ih koraka:

1) Preuzimanje operacije iz plana proizvodnje
2) Preuzimanje radne dokumentacije “iz ladi¢ara”
3) Pregled radne dokumentacije
4) Priprema za prihvat svih komada u seriji — priprema strojnom obradom — glodanje
a. Odrezivanje grla na odredenu duljinu
b. Izradivanje baze za prihvat kako bi se osiguralo jednoliko nasjedanje svakog
grla kod pripreme za metalizaciju
c. Priprema, tako da se uzme najveci promjer navarenog dijela i doda se 5 mm
(2,5 mm po stijenci) — glodanje unutarnje strane poluvaljka
5) Prihvat grla u robotu
6) Kontrola igle (brusenje ako je potrebno) i praha (susenje ako je potrebno)
7) Izracun parametara
8) Pretrazivanje predloska programa u bazi predlozaka centralne jedinice
9) Postavljanje parametara metalizacije prema uputi proizvodac¢a (Commersald)
10) Postavljanje nultocki uz pomo¢ multifunkcionalnog upravljaca
11) Simulacija navarivanja - operater uklanja eventualne nedostatke uocene tijekom
simulacije
12) Autorizacija od strane nadredene osobe
13) Predgrijavanje obratka na 400 stupnjeva
14) Upis parametara u aplikaciju (informacijski sustav) prac¢enja proizvodnje
15) Navarivanje prvog obratka uz vizualnu kontrolu operatera
16) Kontrola dimenzija komada pomi¢nom mjerkom
17) Zadovoljava li obradak kontrolu dimenzija i vizualnu kontrolu?
a. DA
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1. Predgrijavanje sljede¢eg komada (tocka 14.)
2. Ponavljanje koraka od 12-14 za preostale komade
b. NE
1. Otvaranje zapisa 0 nesukladnosti te se operater vrac¢a na odabir

parametara (tocka 7.)

Tijek poboljsanog procesa prikazan je pomocu dijagrama procesa na slici 36.
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5. PROCES ODABIRA PARAMETARA METALIZACIJE NA
TEMELJU POVIJESNIH PODATAKA

U suradnji s poduzec¢em Alati Stuhne dogovoreno je, na temelju poboljsanja predlozenih u
poglavlju 4., da se uvede pracenje parametara metalizacije po radnim nalozima, to jest, ako
postoji potreba i1 po razli¢itim komadima na radnom nalogu. Navedeno se obavljeno na nacin

opisan u dijelu poglavlja 4. koji se ti¢e pracenja parametara metalizacije.

Cilj evidentiranja podataka je pracenje vrijednosti parametara metalizacije po pojedinom
radnom nalogu, odnosno po pojedinom komadu kalupa na radnom nalogu te da se analizom
ustanovi koje to vrijednosti parametara i na koji na¢in utjecu na kvalitetu proizvoda, pri ¢emu
se pod analizom podrazumijeva proces dubinske analize podataka, drugim rije¢ima rudarenje

podataka.

Rudarenje podataka (eng. Data Mining) jest tehnologija otkrivanja znanja u skupovima
podataka zasnovana na procesu dubinske analize podataka koja se temelji na statistickim
metodama, postupcima strojnog ucenja, vizualizacije podataka te tehnologijama baza podataka
Rudarenje podataka takoder se moze definirati kao proces istrazivanja i analize velikog skupa
podataka s ciljem pronalaZenja odgovarajucih obrazaca koji se ponavljanju, a u cilju dobivanja
odredenog znanja. Svrha analize rudarenja podataka je izvu¢i zakljucke iz opaZanja iz proslosti
i generalizirati ih na $to je moguce precizniji nacin [8].
Dubinska analiza podataka moze se primijeniti za rjeSavanje razlicitih problema kao $to su
[9]:
e Predvidanje — procjena prodaje, predvidanje opterecenja servera
e Procjena rizika i vjerojatnosti — odabir ciljane skupine kupaca za buducu marketinsku
kampanju, primjena modela vjerojatnosti za dijagnosticiranje i procjenu ishoda
e Preporuke — odredivanje proizvoda koji bi se mogli prodavati u kompletu, izrada
preporuka za prodaju proizvoda
e Pronalazenje sekvenci — analiza odabira kupaca, predvidanje budué¢ih dogadaja
e Grupiranje — odvajanje dogadaja ili kupaca u grupe na temelju odredenih karakteristika,
analiza i predvidanje veza medu njima.
Postoje dvije skupine osnovnih modela na koje se dijeli rudarenje podataka [8]:
e Opisne metode - Prepoznavanje svojstava podataka (eng. Descriptive task), izvode se
metodama nenadziranog ucenja

e Predvidajuce metode - Predvidanje ponasanja poznatih podataka (eng. Predictive task),

izvode se metodama nadziranog ucenja
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Slika 37. Tipovi modela rudarenja podataka [8]

Slika 37. prikazuje tipove modela rudarenja podataka i njihovu podjelu.
Rudarenje podataka vrseno je prema CRISP DM metodologiji (eng. Cross Industry Standard
Process for Data Mining) koja predstavlja jednu od najpopularnijih metodologija rudarenja
podataka te se ¢esto koristi pri rjeSavanju odredenih (poslovnih) problema [10].
CRISP metodologija sastoji se od Sest osnovnih koraka, prikazanih na slici 38. [10]:

1. Definiranje poslovnog cilja

2. Razumijevanje podataka

3. Priprema podataka

4. Modeliranje
5. Evaluacija
6

Implementacija

Razumijevanje ¢ ) Razumijevanje,
poslovanja ( podataka

~
Priprema
podataka
1]
Implementacija | ~
G Modeliranje

Podaci

Evaluacija

Slika 38. CRISP DM [10]
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5.1 Definiranje poslovnog cilja

Ranije opisanim prikupljanjem podataka (poglavlje 4, toc¢ka 1.) dobiveni su podaci o
parametrima metalizacije koriStenim na pojedinim radnim nalozima. Izmedu ostalog, navedeni
su podaci koji poblize opisuju odredeni radni nalog, kao $to su podaci o broju lansiranih komada
na radnom nalogu, vremenu unosa, operateru, nazivu stroja i sli¢no. Takoder su sadrzani podaci
o0 parametrima metalizacije koji su definirani prema parametrima iz radne upute proizvodaca,
opisane u poglavlju 4 (to¢ka 8.) te podaci o poloZaju stroja u pojedinom dijelu operacije. Na
temelju tih podataka (atributa) kao ciljni atribut odabran je atribut StatusMetalizacijeNaziv koji

definira je li odredeni komad nakon metalizacije proglaSen sukladnim ili nesukladnim.

Cilj je omogu¢iti predvidanje stanja odredenog komada proizvoda na temelju prikupljenih

podataka i modela kreiranog u RapidMiner-u.

5.2 Razumijevanje i priprema podataka

Ova faza bitna je za razlu¢ivanje uloge pojedinih atributa baze te za odredivanje koji su nam
atributi bitni, to jest relevantni za izradu modela.
U bazu su zapisani podaci koji sadrze atribute bitne za proces metalizacije (2440 zapisa).

Nadalje je u tablici 1. dan popis i objasnjenje atributa sadrzanih u bazi (Tablica Pocetno):

Tablica 1. Popis atributa dobivene baze i njihov opis

RadniNalogldent Broj radnog naloga

Proizvod Naziv proizvoda (kalupa) koji se proizvodi na radnom nalogu

Povezuje broj radnog naloga sa stavkom, s obzirom na to da je
svaki radni nalog koncipiran tako da sadrzi vise stavki koje se
RnStavkaldent T T
odnose na isti proizvod (007 — oznaka za stavku metalizacije

kalupa grla)

Atribut koji sadrzi podatke o stavci na kojoj se izvrSava radni

) nalog, u nasem slucaju radi se o kalupu grla. Takoder sadrzi i
StavkaNaziv _
informacije o materijalu od kojeg je izraden kalup na radnom

nalogu
. odgovara stavci radnog naloga (007 — operacija metalizacije
Pozicija
kalupa grla)
LansiranoKomada Ukupan broj komada koji se proizvodi po radnom nalogu
RedniBrojKomada Redni broj komada ¢iji su parametri zabiljezeni u bazi
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StatusKomada status komada na operaciji metalizacije, prije poCetka operacije

Naziv pojedine mjerne liste, sadrzani su podaci mjerne liste
parametra varenja, ali i mjerne liste koja se odnosi na
MjernaListaNaziv/ID provjeru/inspekciju pojedinih mjera koja nam je bitna zato §to su
nesukladni komadi najceSce zabiljezeni na toj listi. ID je atribut

koji odgovara pojedinom nazivu mjerne liste

Naziv parametra, ovaj atribut nam je iznimno vazan zato $to
ML_ParametarNaziv sadrzi sve parametre koji se postavljaju u procesu metalizacije

kalupa grla koji su definirani prema ranim uputama

ML_IzmjerenaVrijednost Atribut koji sadrzi vrijednosti pojedinih parametara metalizacije

ML_JM mjerna jedinica parametra metalizacije

ML_VrijemeUnosa Vrijeme kada je zabiljezen zapis

ML_Unio_Korisnik Operater koji je zabiljeZio zapis

Stroj_Naziv Sifra stroja na kojem se obavljala operacija metalizacije

Puni naziv stroja, u nasem slucaju svi su radni nalozi obavljani

Stroj_Opis )
na COMMERSALDE IMPIANTI PTA200i-ROBO 65

Operacija Naziv operacije koja se obavljala na radnom nalogu

Atribut koji sadrzi podatke prema kojima mozemo iscitati koji je
StatusMetalizacijeNaziv komad nakon metalizacije evidentiran kao sukladan, a koji kao

nesukladan

Tablica (baza) je strukturirana tako da svaki parametar metalizacije po pojedinom radnom

nalogu predstavlja jedan zapis, $to je prikazano na slici 39.

A 8 c o 3 F G H ! ) K L M
1 RadniN + Proizvod « RnStavkalder - StavkaNaziv * Poricija * lansira = RedniBi - StatusKo - Mjerna - MjernaListaNaziv * Mjerna = ML_Par = ML_ParametarNaziv
2 1B-00682 500 mi SKULLFE SET _18-00682/007 _Grlo STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametri varenia 618 1 B. START CURRENT - DESNO
3 |18-00682 500 ml SKULLFE SET _18-00682/007 _Grio STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 74 26 ispravan 49 Parametri varenja 619 1 C. START CURRENT TIME - DESNO
4 1800682 500 ml SKULL FE SET  18-00682/007 Grio STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametn varenja 629 1 1. OSCILLATE START DELAY - DESNO
5 18-00682 500 mlSKULLFESET 18-00682/007 Grlo STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametri varenja 630 1 K. AXIS START DELLAY - DESNO
6 18-00882 500 ml SKULLFESET 18-00682/007 Grlo STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO 7% 26 Ispravan 49 Parametri varenja 631 1 L OSCILLATION - DESNO
7 1800682 500 ml SKULLFESET 18-00682/007 Grlo STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO t 26 Ispravan 49 Parametri varenja 632 1 M. OSCILLATION SPEED - DESNO
8 18-00682 500 mi SKULL FE SET 18-00682/007 Grlo STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 7 26 Ispravan 49 Parametri varenja 633 1 N. LEFT DWELL - DESNO
9 18-00682 500 ml SKULL FE SET 18-00682/007 Grlo STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametri varenja 634 1 0. CENTER DWELL - DESNO
10 1800682 500 mi SKULL FE SET 18-00682/007 Grio STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 7 26 Ispravan 49 Parametri varenja 635 1 P. RIGHT DWEEL - DESNO
11 18-00682 500 ml SKULLFE SET 18-00682/007 Grio STANDARD 5L metal fazona 007 - GRLO 74 n 49 Parametri varenja 636 1 R. OPENING ARROW - DESNO
12 1800682 500 ml SKULL FE SET  18-00682/007 Grio STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO % 26 lspravan 49 Parametri varenja 638 1 T. CURRENT DECREASE DELAY - DESNO
13 18-00682 500 ml SKULL FE SET 18-00682/007 Grio STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO ! 26 Ispravan 49 Parametri varenja 639 1 U. CURRENT DECREASE TIME - DESNO
14 1800682 500 mi SKULLFE SET 18-00682/007 Grio STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO 7 26 Ispravan 49 Parametri varenja 640 1 V. FINAL CURRENT - DESNO
15 18-00682 500 mi SKULL FE SET 18-00682/007 Grio STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametri varenja 641 1 Z FINAL CURRENT TIME - DESNO
16 {18-00682 500 mi SKULL FE SET  18-00682/007 Grio STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 7% 26 Ispravan 49 Parametri varenja 642 1 ZA. POWDER DECREASE DELAY - DESNO
17 18-00682 500 ml SKULLFE SET 18-00682/007 Grlo STANDARD St metal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametsi varenja 643 1 ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO
18 18-00682 500 ml SKULLFE SET 18-00682/007 Grlo STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO 7 26 lspravan 49 Parametri varenja 644 1 2C. FINAL POWDER - DESNO
19 1800682 500 ml SKULLFE SET  18-00682/007 Grlo STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO " 26 Ispravan 49 Parametri varenja 645 1 2D. FINAL POWDER TIME - DESNO
20 18-00682 500 ml SKULL FE SET  18-00682/007 Grio STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametri varenja 646 1 ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DESNO
21 18-00682 500 ml SKULL FE SET 18-00682/007 Grio STANDARD St metal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametri varenja 647 1 ZF. CLOSING ARROW - DESNO
22 18-00682 500 ml SKULL FE SET  18-00682/007 Grio STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 7 26 Ispravan 49 Parametri varenja 649 1 ZH. VRSTA PRAHA
23 18-00682 500 ml SKULL FE SET  18-00682/007 Grio STANDARD SL metal fazona 007 - GRLO 74 26 Ispravan 49 Parametri varenja 650 1 2. KOUCINA PLINA
24 18-00682 500 ml SKULLFE SET 18-00682/007 Grio STANDARD SLmetal fazona 007 - GRLO " 26 Ispravan 49 Parametri varenja 651 1 2. WELDING SPEED

Slika 39. Prikaz podataka unutar tablice ,, Pocetno *

S obzirom na to da nam struktura same tablice i sadrzaj nisu prikladni za analizu, prije pocetka

modeliranja napravljena je priprema podataka kroz sljedece korake:
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5.2.1 Filtriranje podatka

Prvi korak u pripremi je filtriranje podataka koji su relevantni za proces metalizacije unutar
same Excel tablice Pocetno. Filtrirani su podaci prema atributu MjernaListaNaziv tako da su
odabrani samo zapisi kod kojih ovaj atribut ima vrijednost:

MjernaListaNaziv = Parametri varenja.

UocCeno je da nakon filtriranja postoje zapisi kojima atribut ML_ParametarNaziv ima
vrijednosti koje ne odgovaraju parametrima metalizacije koji su nama bitni, stoga je

napravljeno filtriranje i prema tom atributu.

Rezultat filtriranja je tablica Filtrirano koja sadrzi zapise C¢ije vrijednosti atributa
ML_ParametarNaziv mogu imati vrijednosti parametara metalizacije koji su ranije opisani u
poglavlju 4. uz jos neke vrijednosti karakteristicne za proces metalizacije kao $to su pozicija
stroja u pojedinom trenutku metalizacije, nultocka stroja, vrsta praha, Sarza praha i slicno. Popis
svih vrijednosti atributa ML_ParametarNaziv prikazan je u tablici 2. zajedno s njihovim

objasnjenjem, odnosno pripadnim parametrom iz poglavlja 4. (tocka 9.).

Neki od atributa imaju vrijednosti LIJEVO/DESNO zato §to postoji mogucnost da je njihova
vrijednost razli¢ita ovisno o polovici kalupa koja se metalizira, jedan dio se odnosi na dio
izmedu to¢aka A i B, a drugi na dio izmedu to¢aka A i C na slici 33.

Tablica 2. Vrijednosti atributa ML_ParametarNaziv

A. VELDING START - DESNO Amper [A] Struja zavarivanja CS (eng.

A. VELDING START - LIJEVO Amper [A] Welding current, CORS)

B. START CURRENT - DESNO Amper [A] Pocetna struja CI (eng. Starting
B. START CURRENT - LIJEVO Amper [A] current, CORI)

C. START CURRENT TIME - DESNO Sekunda [s] Trajanje pocetne struje PSC (eng.

Starting current time/Current

C. START CURRENT TIME - LIJEVO Sekunda [s] increase pause, PASC)
D. CURRENT INCR. TIME — DESNO Sekunda [s] Trajanje povecanja struje TSC
(eng. Current increase time,
D. CURRENT INCR. TIME - LUEVO Sekunda [s]
TSAC)

E. START POWDER DELLAY - DESNO Sekunda [s]
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Odgoda propustanja praha PIP

E. START POWDER DELLAY - LIJEVO Sekunda [s] (eng. Start powder delay/pause,
PAIP)
Okretaja u
F. STARTING POWDER - DESNO o
minuti [RPM] Pocetni prah PI (eng. Starting
Okretaja u powder, POLI)
F. STARTING POWDER - LIJEVO o
minuti [RPM]
G. STARTING POWDER TIME - DESNO Sekunda [s] Trajanje pocetnog praha PSP
(eng. Powder increase
G. STARTING POWDER TIME - LIUEVO | Sekunda [s] pause/Starting powder time,
PASP)
H. POWDER INCREASE TIME - DESNO Sekunda [s] Trajanje povecanja praha TSP
(eng. Powder increase time,
H. POWDER INCREASE TIME - LJEVO | Sekunda [s]
TSAP)
Okretaja u
|. WELDING POWDER - DESNO o o
minuti [RPM] Prah zavarivanja PS (eng.
Okretaja u Welding Powder, POLS)
|. WELDING POWDER - LIJEVO o
minuti [RPM]
J. OSCILLATE START DELAY - DESNO | Sekunda [s] Odgoda pocetka oscilacije PIR
(eng. Oscillation start delay/Start
J. OSCILLATE START DELAY - LIJEVO | Sekunda [s] ]
welding pause, PAIR)
K. AXIS START DELLAY — DESNO Sekunda [s] Odgoda pocetka kretanja osi
PMA (eng. Axis start delay/ Axis
K. AXIS START DELLAY - LIJEVO Sekunda [s]

motion delay, PAMA)

L. OSCILLATION - DESNO

Milimetar [mm]

L. OSCILLATION - LUEVO

Milimetar [mm]

Oscilacija (eng.
Oscillation/Oscillation amplitude,
POSC)

M. OSCILLATION SPEED - DESNO

Milimetara u

sekundi [mm/s]

M. OSCILLATION SPEED - LUEVO

Milimetara u

sekundi [mm/s]

Brzina oscilacije (eng. Oscillation
speed, POVL)

N. LEFT DWELL - DESNO Sekunda [s] Zadrzavanje lijevo (eng. Left
N. LEFT DWELL - LIJEVO Sekunda [s] dwell, PTSX)

O. CENTER DWELL - DESNO Sekunda [s] Zadrzavanje centar (eng. Center
O. CENTER DWELL - LIUEVO Sekunda [s] dwell, PTCR)

P. RIGHT DWELL - DESNO Sekunda [s]
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Zadrzavanje desno (eng. Right

P. RIGHT DWELL - LUEVO Sekunda [s]
dwell, PTDX)
R. OPENING ARROW - DESNO Broj ciklusa Pocetni broj ciklusa (eng.
R. OPENING ARROW - LIJEVO Broj ciklusa Opening Arrow, PFRA)
S. WELDING STOP - DESNO Zavrsna struja CF (eng. Final
S. WELDING STOP - LUEVO current, CORF)
T. CURRENT DECREASE DELAY - o )
Sekunda [s] Odgoda smanjenja struje PDC
DESNO
(eng. Current decrease
T. CURRENT DECREASE DELAY -
Sekunda [s] delay/pause, PADC)
LIJEVO
U. CURRENT DECREASE TIME - DESNO | Sekunda [s] Trajanje smanjenja struje TDC
(eng. Current decrease time,
U. CURRENT DECREASE TIME - LIJEVO | Sekunda [s]
TDIC)
V. FINAL CURRENT - DESNO Amper [A] Zavrsna struja CF (eng. Final
V. FINAL CURRENT - LIJEVO Amper [A] current, CORF)
Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO Sekunda [s] Trajanje zavrsne struje PFC (eng.
Final current time/ End current
Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO Sekunda [s]
pause, PAFC)
ZA. POWDER DECREASE DELAY -
Sekunda [s] Odgoda smanjenja koli¢ine praha
DESNO
(eng. Powder decrease
ZA. POWDER DECREASE DELAY -
Sekunda [s] delay/pause, PADP)
LIJEVO
ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO | Sekunda [s] Trajanje smanjenja praha TDP
(eng. Powder decrease time,
ZB. POWDER DECREASE TIME - LIJEVO | Sekunda [s]
TDIP)
Okretaja u
ZC. FINAL POWDER - DESNO o
minuti [RPM] Zavrsni prah PF (eng. Final
Okretaja u powder, POLF)
ZC. FINAL POWDER - LIJEVO o
minuti [RPM]
ZD. FINAL POWDER TIME - DESNO Sekunda [s] Trajanje zavrSnog praha PFP
(eng. Final powder time/End
ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO Sekunda [s]
powder pause, PAFP)
ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DESNO | Sekunda [s] Odgoda zavrsetka oscilacije PFO
(eng. Oscillation stop delay/End
ZE. OSCILLATE STOP DELAY - LIJEVO | Sekunda [s] -
oscillation pause, PAFO)
ZF. CLOSING ARROW - DESNO Broj ciklusa
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Zavrsni broj ciklusa FRC (eng.

ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO Broj ciklusa
Closing arrow, PFRC)
ZG. AXIS DWELL AT END - DESNO Sekunda [s] Zavr$no zadrZavanje osi uz
propustanje zastitnog plina PPG
ZG. AXIS DWELL AT END - LUEVO Sekunda [s] (eng. Axis dwell at end

welding/Post gas pause, PAPG)

ZH. VRSTA PRAHA

Atribut koji odgovara vrsti praha
koji je koristen kod pojedinog
koamda

ZHA. SARZA PRAHA

Milimetar [mm]

Koristena Sarza/serija praha

ZK. PREDGRIJAVANIJE

celzijusa (°C)

ZI1. KOLICINA PRAHA Litara (1) Koli¢ina plina u spremiku
ZJ). WELDING SPEED - Brzina metalizacije
Stupnjevi Temperatura na koju je komad

bio predgrijan

ZL. NUL TOCKA STROJA X

Milimetar [mm]

X koordinata nul tocke stroja

ZM. NUL TOCKA STROJA Y

Milimetar [mm]

Y koordinata nul tocke stroja

ZN. NUL TOCKA STROJA Z

Milimetar [mm]

Z koordinata nul tocke stroja

ZNA.NUL TOCKA OBRATKA Y

Milimetar [mm]

Y koordinata nul to¢ke stroja

ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL

Milimetar [mm]

RTL koordinata nul tocke stroja

ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA'Y — DESNO

Milimetar [mm]

ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJAY - LIUEVO

Milimetar [mm]

Y koordinata pozicije stroja prije

zavrS$nog varenja

ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA RTL - DESNO

Milimetar [mm]

ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA RTL - LUEVO,

Milimetar [mm]

RTL koordinata pozicije stroja

prije zavrsnog varenja

ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNPOG
VARENJA'Y - DESNO

Milimetar [mm]

7ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA'Y - LIJEVO

Milimetar [mm]

Y koordinata pozicije stroja

nakon zavr$nog varenja

ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA RTL - DESNO

Milimetar [mm]

ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA RTL - LUEVO

Milimetar [mm]

RTL koordinata pozicije stroja

nakon zavr$nog varenja
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Z0O. FI FAZONE Milimetar [mm] | Promjer fazone

ZP. DUZINA FAZONE Milimetar [nm] | Duzina fazone

ZZA. CURRENT - DESNO - Struja zavarivanja CS (eng.
ZZB. CURRENT - LIJEVO - Welding current, CORS)
ZZC. WPOWDER - DESNO - Prah zavarivanja PS (eng.
ZZE. POWDER - LUEVO - Welding Powder, POLS)

Nakon filtriranja svaki komad izraden na odredenom radnom nalogu ima vise zapisa u bazi,
ovisno o tome koje vrijednosti parametara metalizacije su biljeZene za taj komad. Broj zapisa
odredenog komada odgovara broju parametara ¢ija je vrijednost zabiljezena na tom komadu,
Sto nije prihvatljivo jer na taj nadin nije moguca kvalitetna analiza podataka. Daljnja priprema
podataka napravljena je pomocu Microsoft SQL Server 2008 R2 i Microsoft SQL Server
Developmet Studio alata (drugi dio pripreme) kako bi svaki komad na radnom nalogu imaju
svoj pripadni, jednoznacan zapis u bazi podataka.

5.2.2 Kreiranje baze podataka primjernom Microsoft T-SQL

Prvi korak kod koristenja alata Microsoft T-SQL-a je kreiranje nove baze Diplomski - priprema
te su u nju ucitani podaci (eng. Import) pomo¢u SQL Server Import and Export Wizard-a kao

Sto je prikazano na slici 40.

File Edit View Debug Tools Window Community Help

QD NewQuey |y BB EB D |5 =
e EXPI‘""' 4 SQL Server Import and Export Wizard . [m] X
Connect~ 43
| Choose a Data Source
= 1 Dario (§ Select the source from which to copy data
) Datd
@ 3§
431 Datasource [3€ Microsof Excel ~|
= 1
1 Excel connection settings
of| Excel file path
90 | [C:\Users\Dario\Desktop\DIPLOMSKI - SQL\Latest database \Pocetno xisx
1 | Excel version
3
1| [Microsoft Excel 2007 ~|
[V First row has column names
2
= 1
5 @ Sec
# [ Senv|
% 3 Rep|
@ 3 Mar
5 B sal
| Help <Back Next > Cancel
Output l

Slika 40. SQL Server Import and Export Wizard
Nakon ucitavanja radene su procedure te po potrebi kreirane nove tablice unutar baze Diplomski
— priprema kako bi se dobila odgovarajuca struktura podataka $to je opisan0O u sljedeé¢im

koracima:
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5.2.2.1 Pivotiranje

Kako bismo dobili strukturu u kojoj svaki komad proizvoda ima svoj jedinstveni zapis,
napravljena je procedura pivotiranja 0.Pivotirano (Prilog 1.Microsoft T-SQL stored
procedures) stupca/ atributa ML_ParametarNaziv te je dobivena tablica Pivotirano, u kojoj su
vrijednosti stupca ML_ParametarNaziv postale novi stupci/atributi u tablici. Na taj nacéin
dobivena je tablica u kojoj svaki pojedini parametar metalizacije (prvotno biljezen u stupcu

ML_ParametarNaziv) predstavlja zaseban atribut/stupac zapisa.

Rezultat prethodne operacije jest tablica u kojoj smo pocetnih 2440 zapisa sveli na 34, to jest
za 34 komada proizvoda na razli¢itim radnim nalozima su operateri zabiljezili parametre

metalizacije i njihove promjene. Slika 41. prikazuje proceduru pivotiranja u SQL-u.

L2 Microsoft SOL Server Management Studio - o x
File Edit View Query Project Debug Tools Window Community Help
b BHBEHD Fda | Eg
3 | Diplomsii-Piprema + | § Brecwe b = v 13 @[] I % ED = 2 ik 4L
Object Explorer -1 x SOl Query2.sql D_ARIO\Dario (56)" SQ1Query1.sql - ..DARIO\Dario (53)) - il Properties 1 x
PROCEDURE [dbo] . [ oriza

[9bo] . [0, Bivoriranie]
Connect~ %} A || Cument connection parameters

Vziisdngat]l) FOR [ML_PazemetazNazivl

0.4.UpdateStatusMetalizacije
2 dbo.lspisTablice

< >
v | ‘84 Connected. (1/1) Daric (10.50 RTM) | DARIO\Darie (56) | Diplomski - Priprema | 00:00:00 | 0 rows

Output v 0 X Name
The name of the connection.

Ready Ln17 Col 30 Ch2a INS

Slika 41. Procedura pivotiranja u SQL-u
5.2.2.2 Multipliciranje

Operateri nisu biljezili podatke za sve komade, stoga je potrebno multiplicirati zapise tako da

svi komadi na pojedinom radnom nalogu imaju svoj zapis u bazi podataka.

Prvo su iz pivotirane tablice filtrirani svi zapisi koji se razlikuju prema barem jednom od

atributa:
¢ RadniNalogldent e MijernaListalD
e Proizvod e MijernaListaNaziv
e RNStavkaldent e ML_Parametar_TiplzmjerelD
e StavkaNaziv e ML_UnioKaorisnik
e Pozicija e Stroj_Naziv
e LansiranoKomada e Operacija
e Statuskomada e StatusMetalizacijeNaziv
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Time je dobiveno 25 razli¢itih zapisa (Tablical), koji predstavljaju razli¢ite radne naloge. Ti
zapisi su sluzili kao osnova za multipliciranje, drugim rijecima, ti zapisi su multiplicirani ovisno
o tome koliko je komada radeno na radnom nalogu na koji se odnose. Procedurom
2.InsertProcedura (Prilog 1.Microsoft T-SQL stored procedures) su prema podacima iz tablica
Pivotirano i Tablical popunjeni retci tablice Tablica2 koja je prethodno kreirana kao prazna
tablica. Rezultat toga je tablica koja sadrzi 734 zapisa od kojih svaki predstavlja zaseban komad
raden na nekom od zabiljezenih radnih naloga.

5.2.2.3 AZuriranje
Prilikom multipliciranja nisu koriSteni svi zapisi iz pivotirane tablice, odnosno zapisi koji se

koriste za isti nalog, stoga je napravljena procedura 3.Update_v2 (Prilog 1.Microsoft T-SQL
stored procedures) za azuriranje Kojom su azurirani Svi zapisi koji se nalaze u tablici Pivotirano,
a nisu bili u prvotnoj tablici Tablical koja je koristena za multipliciranje , pri tome je potrebno
obratiti paznju na to da se ne azuriraju podaci s NULL vrijednosti ako prethodno imaju unesenu
neku vrijednost.

Zadnja procedura napravljena u SQL Server-u je procedura za azuriranje Vrijednosti parametra
StatusMetalizacijeNaziv, tako da su prethodno u zasebnu Excel tablicu Nesukladno fitrirani
zapisi u kojima je vrijednost atributa StatusMetalizacijeNaziv imala vrijednost drugaciju od
NULL/OK vrijednosti, s pretpostavkom da zapisi koji imaju NULL vrijednost predstavljaju
sukladne komada. Nakon ucitavanja te tablice u SQL napravljena je procedura
4.UpdateStatusMetalizacije  (Prilog 1.Microsoft T-SQL stored procedures) atributa
StatusMetalizacijeNaziv tablice Tablica2, tako da su prvo sve NULL vrijednosti zamijenjene s
vrijednosti “Sukladan®, a zatim je svim komadima iz tablice Tablica2 koji odgovaraju

komadima tablice Nesukladno azurirana vrijednost atributa s vrijednoscu iz tablice Nesukladno.

aster | 00:00:00 | 734 rows

Output TIK] | Name
The name of th

rrrrr

Slika 42. Sucelje Microsoft SOL Server-a
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Slika 42. prikazuje sucelje alata Microsoft SQL Server-a pri ¢emu je vidljivo koje su sve tablice

I procedure napravljene za pripremu podataka unutar baze Diplomski — priprema.

5.2.3 Analiza pripremljenih podataka

Od ukupnog broja analiziranih komada, njih 726 je bilo sukladno, $to je 98,9 %. Nesukladnih

komada sveukupno je bilo svega 8, odnosno 1,09%, od toga 6 komada je bilo oznaceno kao

porozno, na jednom komadu je falilo metalizacije, a na jednom je uoc¢eno da sloj metalizacije

nije dobro zalijepljen. Podaci su prikazani u tablici 3. Slika 43. daje grafic¢ki prikaz podataka iz

tablice 3.

Tablica 3. Struktura podataka atributa StatusMetalizacijeNaziv

StatusMetalizacijeNaziv | Broj komada Postotak

OK 726 98.91% 98.91%
Porozno 6 0.82%

Fali metalizacije 1 0.14% 1.09%
Nije dobro zaljepljeno 1 0.14%

Ukupno 734

StatusMetalizacijeMaziv @ OK @ Porozno @Fali Met.

Slika 43. Graficki prikaz podataka iz tablice 3.

Mije debro zaljepljena

Porozno &

0K 726
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S obzirom na to da je broj nesukladnih komada malen, napravljena je vizualna analiza zapisa
koji definiraju komade kao nesukladne. Utvrdeno je da ne postoji razlika u parametrima
metalizacije izmedu komada koji su definirani kao nesukladni i sukladnih komada. Drugim
rijeCima, nije uoceno da je doslo do promjene parametara metalizacije kod ostalih komada na

radnom nalogu nakon §to je jedan od komada definiran kao nesukladan.

Tablica 4. Nesukladni komadi

1g.07ss | 20M COCACOLASGZIZS AFISO0SS | 1 | pojger | 1
18-00809 700 mi FEINDEgTéIéLSFEF\_’rIE 35559 4.25" 26 PorozNo 2
18-00809 700 mi FEINDESTI;IE;LSFEF\_’I_IE 35559 4.25" 2 Porozno 3
18-00809 700 mi FEINDESTI;IE;LSFEF\_’I_IE 35559 4.25" 2 Porozno 8
18-00809 700 mi FEINDE(S;TI_D!II;LSEEF\_’I_IE 35559 4.25" 2 Porozno 17
18-00842 700 mi GALLSI;\I_IIE_SIAfAZi 4.25" EM SG 4 Porozno 2
18-00842 700 mi GALLSSES&E 4.25" EM SG 4 Porozno 3
twoosss | 20 N Gsse T T | 2| dalepiene |

5.2.4 Odabir atributa za modeliranje
Nakon odradene pripreme podataka kojom je dobivena zeljena struktura baze napravljena je

kratka analiza podataka te je napravljen odabir atributa na temelju kojih ¢e se vr$iti modeliranje.

Utvrdeno je da postoje atributi koji se ponavljaju:

e Vrijednosti atributa A.VELDING START - DESNO/LIJEVO iste su kao i
vrijednosti ZZA/ZZB. CURRENT - DESNO/LIJEVO i odgovaraju parametru
struja zavarivanja CS (eng. Welding current, CORI)

e Vrijednosti atributa SSWEDING STOP - DESNO/LIJEVO iste su kao i vrijednosti
V. FINAL CURRENT - DESNO/LIJEVO te odgovaraju parametru metalizacije
Zavrs$na struja CF (eng. Final current, CORF)

e Vrijednosti atributa ZZC/ZZE.WPOWDER - DESNO/LIJEVO iste su kao i
vrijednosti I. WELDING POWDER - DESNO/LIJEVO i oba odgovaraju
parametru prah zavarivanja PS (eng. Welding Powder, POLYS)
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Posljedi¢no su atributi A. VELDING START, S. WELDING STOP, ZZC. WPOWDER i
ZZE. W POWDER eliminirani iz daljnje analize, to jest iskljuceni iz faze modeliranja.
Nadalje, utvrdeno je da kod atributa:

C.START CURRENT TIME
E. START POWDER DELLAY

V. FINAL CURRENT - DESNO
Z. FINAL CURRENT TIME

e G.STARTING POWDER TIME - e ZA.POWDER DECREASE
DESNO DELAY

e L.OSCILLATION - LIEVO e ZB.POWDER DECREASE TIME

e M. OSCILLATION SPEED e ZD. FINAL POWDER TIME

e N.LEFT DWELL e ZF. CLOSING ARROW

e 0O.CENTER DWELL e ZG. AXIS DWELL AT END

e P.RIGHT DWELL

Vrijednosti parametara su jednake za DESNU i LIJEVU stranu operacije metalizacije stoga su
uklonjeni zapisi ,,LIIJEVO* kako ne bi imali nepotrebno ponavljanje.

Temeljem vrijednosti atributa:

e RadniNalogldent e ML_ParametarNaziv

e Proizvod e ML_IzmjerenaVrijednost
e RnStavkaldent e ML JM

e Pozicija e ML _VrijemeUnosa

e LansiranoKomada e ML_Unio_Korisnik

e RedniBrojKomada e Stroj_Naziv

e StatusKomada e Stroj_Opis

e MjernaListaNaziv/ID e Operacija

Odluceno je da se navedeni atributi iskljuée iz daljnje analize s obzirom na to da njihove
vrijednosti nisu relevantne tj. nemaju utjecaj na to je li komada na kraju definiran kao sukladan
ili nesukladan. To jest, ti atributi nam poblize opisuju radni nalog, a ne konkretan tip proizvoda

koji se proizvodi. Isto je napravljeno i s atributima vezanim uz polozaj, bilo stroja, bilo obratka.

Tablica 5. prikazuje nam konacan popis atributa nakon obavljenog c¢isCenja i1 pripreme

podataka.
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Tablica 5. Izbor atributa

Atribut Kor'St.' €U K omentar
modeliranju
1 | RadniNalogldent NE Zanemaruje se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
5 | Proizvod NE Zanemaruje se, odnosi se na naziv
proizvoda
3 | RNStavkaldent NE Zanemaruje se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
4 | StavkaNaziv DA U21_ma se, sadrzi podatak o materijalu
proizvoda
5 | Pozicija NE Zanemaruje se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
6 | LansiranoKomada NE ZanemarUJe se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
7 | Statuskomada NE Zanemaruje se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
8 | MjernaListalD NE Zanemaruje se, sve vrijednosti su iste
za mjernu listu parametra varenja
9 | MjeraListaNaziv NE Zanemaruje se, sve vrijednosti su iste
za mjernu listu parametra varenja
10 | ML_Parametar_TiplzmjerelD NE Zanem_arUJe se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
11 | ML_Unio_Korisnik NE Zanemaruje se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
12 | Stroj_Naziv NE Zanem_arUJe se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
13 loperasija NE Zanemaruje se, opisuje radni nalog, a
ne proizvod
14 | StatusMetalizacijeNaziv DA Uzima se, ciljni atribut
. Zanemaruje se, opisuje radni nalog, a
15 | RedniBrojKomada NE ne proizvod
i Ne uzima se jer se poklapa sa ZZA.
16 | A. VELDING START - DESNO NE CURRENT - DESNO
i Ne uzima se jer se poklapa sa ZZB.
17 | A. VELDING START - LIJEVO NE CURRENT - LIJEVO
18 | B. START CURRENT - DESNO DA Uzima se, odgovara parametru:
Pocetna struja CI
19 | B. START CURRENT - LIJEVO DA Uzima se, odgovara parametru:
Pocetna struja CI
20 | C. START CURRENT TIME - DESNO DA | Uzimase, odgovara parametru:
Trajanje pocCetne struje PSC
21 | C. START CURRENT TIME - LUEVO NE | Neuzimase, ima iste vrijednosti za
lijevu i desnu stranu operacije
22 | D. CURRENT INCR. TIME - DESNO pa | Uzimase, odgovara parametru:
Trajanje povecanja struje TSC
23 | D. CURRENT INCR. TIME - LIJEVO DA | Yzimase, odgovara parametru:
Trajanje povecanja struje TSC

Fakultet strojarstva i brodogradnje

63




Dario Luci¢

Diplomski rad

E. START POWDER DELLAY -

Uzima se, odgovara parametru:

24 DESNO DA Odgoda propustanja praha PIP
E. START POWDER DELLAY - Ne uzima se, ima iste vrijednosti za
25 NE .. . ..
LIJEVO lijevu i desnu stranu operacije
26 | F. STARTING POWDER - DESNO DA Uzima se, odgovara parametru:
Pocetni prah PI
27 | F. STARTING POWDER - LIJEVO DA Uzima se, odgovara parametru:
Pocetni prah PI
28 G. STARTING POWDER TIME - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Trajanje pocetnog praga PSP
29 G. STARTING POWDER TIME - NE Uzima se, odgovara parametru:
LIJEVO Trajanje pocetnog praga PSP
30 H. POWDER INCREASE TIME - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Trajanje povecanja praha TSP
31 H. POWDER INCREASE TIME - DA Uzima se, odgovara parametru:
LIUEVO Trajanje povecanja praha TSP
32 | 1. WELDING POWDER - DESNO DA U2|m§1 se, odgovara parametru: Prah
zavarivanja PS
33 | I. WELDING POWDER - LIJEVO pa | Uzimase, odgovara parametru: Prah
zavarivanja PS
34 J. OSCILLATE START DELAY - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Odgoda pocetka oscilacije PIR
35 J. OSCILLATE START DELAY - DA Uzima se, odgovara parametru:
LUEVO Odgoda pocetka oscilacije PIR
) Uzima se, odgovara parametru:
36 | K. AXIS START DELLAY - DESNO DA Odgoda pocetka kretanja osi PMA
) Uzima se, odgovara parametru:
37 | K. AXIS START DELLAY - LIJEVO DA Odgoda pocetka kretanja osi PMA
38 | L. OSCILLATION - DESNO DA Uzima se, odgovara parametru:
Oscilacija
39 | L. OSCILLATION - LIJEVO NE | Neuzimase, ima iste vrijednosti za
lijevu i desnu stranu operacije
40 | M. OSCILLATION SPEED - DESNO DA Uzima se, odgovara parametru: Brzina
oscilacije
41 | M. OSCILLATION SPEED - LIJEVO N | e S, i S e s 2
lijevu i desnu stranu operacije
42 | N. LEFT DWELL - DESNO pa | Uzimase, odgovara parametru:
Zadrzavanje lijevo
43 | N. LEFT DWELL - LJEVO NE | Neuzimase, ima iste vrijednosti za
lijevu i desnu stranu operacije
44 | O. CENTER DWELL - DESNO DA Uzima se, odgovara parametru:
Zadrzavanje centar
45 | O. CENTER DWELL - LIJEVO NE Ne uzima se, ima iste vrijednosti za
lijevu i desnu stranu operacije
46 | P. RIGHT DWEEL - DESNO DA Uzima se, odgovara parametru:
Zadrzavanje desno
47 | P. RIGHT DWEEL - LIJEVO NE Ne uzima se, ima iste vrijednosti za
lijevu i desnu stranu operacije
48 | R. OPENING ARROW - DESNO DA | Jzimase, odgovara parametru:

Pocetni broj ciklusa
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Uzima se, odgovara parametru:

49 | R. OPENING ARROW - LIJEVO DA R
Pocetni broj ciklusa
) Ne uzima se jer se poklapa s V.
50 | S. WELDING STOP - DESNO NE FINAL CURRENT - DESNO
) Ne uzima se jer se poklapa s V.
51 | S. WELDING STOP - LIUEVO NE FINAL CURRENT - LIJEVO
52 T. CURRENT DECREASE DELAY - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Odgoda smanjenja struje PDC
53 T. CURRENT DECREASE DELAY - DA Uzima se, odgovara parametru:
LIJEVO Odgoda smanjenja struje PDC
54 U. CURRENT DECREASE TIME - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Trajanje smanjenja struje TDC
55 U. CURRENT DECREASE TIME - DA Uzima se, odgovara parametru:
LIJEVO Trajanje smanjenja struje TDC
56 | V. FINAL CURRENT - DESNO pa | Uzimase, odgovara parametru:
Zavrs$na struje CF
57 | V. FINAL CURRENT - LIJEVO NE NS IS S otle
lijevu i desnu stranu operacije
58 | Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO DA | UZmase, odgovara parametru:
Trajanje zavr$ne struje PFC
59 | Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO NE Ne uzima se, ima iste vrijednosti za
lijevu i desnu stranu operacije
60 ZA. POWDER DECREASE DELAY - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Odgoda smanjenja koli¢ine praha
ZA. POWDER DECREASE DELAY - Ne uzima se, ima iste vrijednosti za
61 NE . . ..
LIJEVO lijevu i desnu stranu operacije
62 ZB. POWDER DECREASE TIME - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Trajanje smanjenja praha TDP
63 ZB. POWDER DECREASE TIME - NE Ne uzima se, ima iste vrijednosti za
LIJEVO lijevu i desnu stranu operacije
64 | ZC. FINAL POWDER - DESNO DA | Yzimase, odgovara parametru:
Zavr$ni prah PF
65 | ZC. FINAL POWDER - LIJEVO DA | Yzimase, odgovara parametru:
Zavr$ni prah PF
66 | ZD. FINAL POWDER TIME - DESNO DA | Uzmase, odgovara parametru:
Trajanje zavrSnog praha PFP
67 | ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO NE Ne uzima se, ima iste vrijednosti za
lijevu i desnu stranu operacije
68 ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DA Uzima se, odgovara parametru:
DESNO Odgoda zavrSetka oscilacije PFO
69 ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DA Uzima se, odgovara parametru:
LUEVO Odgoda zavrsetka oscilacije PFO
i Uzima se, odgovara parametru:
70 | ZF. CLOSING ARROW - DESNO DA Zavrsni broj ciklusa FRC
71 | ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO NE A\ VI S, i (e W Eslios 22
lijevu i desnu stranu operacije
Uzima se, odgovara parametru:
72 | ZG. AXIS DWELL AT END - DESNO DA Zavr$no zadrzavanje osi uz

propustanje zastitnog plina PPG
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Ne uzima se, ima iste vrijednosti za

73 | ZG. AXIS DWELL AT END - LJEVO NE lijevu i desnu stranu operacije
Zanemaruje se, svi zapisi imaju istu
74 | ZH. VRSTA PRAHA NE vrijednost: 16221,04
75 | ZHA. SARZA PRAHA NE Za}nemaru!e se, svi zapisi imaju istu
vrijednost: 5
76 | 71 KOLICINA PLINA DA ;thill;l:; se zbog utjecaja na ciljni
77 | 73, WELDING SPEED DA Uz_lma se zbog utjecaja na ciljni
atribut
78 | 7K. PREDGRIJAVANJIE DA Uz_lma se zbog utjecaja na ciljni
atribut
79 | ZL. NUL TOCKA STROJA X NE ZETEENUE G2 20 G CElE 10 TEnE
informacije za izgradnju modela
80 | ZM. NUL TOCKA STROJA Y NE ZATEETUR B2 (20 GE GETE LOTEE
informacije za izgradnju modela
81 | ZN. NUL TOCKA STROJA Z NE ZATEETUR B2 (20 GE GETE LOTEE
informacije za izgradnju modela
82 | ZNA. NUL TOCKA OBRATKA Y NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
informacije za izgradnju modela
83 | ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL NE Z A e ISR Sl
informacije za izgradnju modela
84 ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJA'Y - DESNO informacije za izgradnju modela
85 ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJAY - LIJEVO informacije za izgradnju modela
86 ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJA RTL - DESNO informacije za izgradnju modela
87 ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJA RTL - LIJEVO informacije za izgradnju modela
88 ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJA'Y - DESNO informacije za izgradnju modela
89 ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJAY - LIJEVO informacije za izgradnju modela
90 ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJA RTL - DESNO informacije za izgradnju modela
91 ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG NE Zanemaruje se jer ne daje korisne
VARENJA RTL - LIJEVO informacije za izgradnju modela
92 | 70 FI EAZONE DA Uz!ma se, _Jedan od osnovnih atributa
za izgradnju modela
93 | 7P. DUZINA FAZONE DA Uz!ma se, _Jedan od osnovnih atributa
za izgradnju modela
94 | 77A. CURRENT - DESNO DA Uzima se, odgovara parametru: Struja
zavarivanja CS
95 | 77B. CURRENT - LIJEVO DA Uzima se, odgovara parametru: Struja
zavarivanja CS
Ne uzima se jer se poklapas I.
96 | ZZC. WPOWDER - DESNO NE WELDING POWDER — DESNO
97 | 77E. POWDER - LIJEVO NE Ne uzima se jer se poklapas |.

WELDING POWDER - LIEVO
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5.3 Modeliranje
Modeliranje je izgradnja modela za slu¢aj u kojem je poznata vrijednost ciljne varijable i
primjena tog modela za slucaj u kojem nije poznata vrijednost ciljne varijable. Odabir tehnike

modeliranja ovisi o podacima i cilju dubinske analize [11].

Modeliranje se moze provoditi s ciljem deskripcije (opisa) ili predikcije (procjene). U ovom
slucaju radi se o modeliranju s ciljem procjene ciljnog atributa na temelju ostalih atributa i to

metodom klasifikacije.

Uobicajeno, problemi klasifikacije pokuSavaju rijesiti probleme dviju ili vise klasa. Cilj
primjene strojnog ucenja U klasifikaciji jest automatiziranje izgradnje modela sposobnih
kvalitetno razluditi i ispravno klasificirati prethodno nepoznati skup podataka. Osim nadziranog
ucenja, u kojem razlucujemo izmedu viSe klasa, u praksi se pojavljuju i problemi u kojima u
trening setu postoji iskljuéivo jedna klasa. Takvi problemi uobicajeno nisu rjesivi primjenom
klasi¢ne metode klasifikacije. Jedan od nacina za rjeSavanje takvih problema je pristup temeljen

na ucenju jedne klase.

One-class klasifikacijom pokusava se identificirati podatke odredene klase unutar cijelog skupa

podataka, provodenjem ucenja na trening setu koji sadrzi samo podatke jedne klase [12].

S obzirom na koli¢inu prikupljenih podataka te na c¢injenicu da je broj komada koji nisu
sukladni u promatranoj bazi relativno mali, odlu€eno je da se napravi model temeljen na One-
class klasifikaciji. Strojno ucenje provodit ¢e se samo na sukladnim komadima te bi rezultat
modeliranja bio model koji bi nam za ulazne parametre metalizacije, kao izlaz, dao informaciju

hoce li komad proizveden tim parametrima biti sukladan ili ne.

Moze se zakljuciti, kako je cilj modela utvrdivanje pripadnosti novog podatka s parametrima

naucenoj klasi, odnosno klasi koja kao rezultat procesa daje sukladne proizvode.

S obzirom na postojanje podataka s parametrima procesa, kojima se proizvodi svrstavaju u
klasu ,,Sukladan®, potrebno je simulirati zapise podataka s parametrima procesa, kojima se
proizvodi svrstavaju u klasu ,,Nesukladan®, a koji ¢e biti koriSteni pri provjeri modela. To je
napravljeno pomocu Excela, tako da je prvo na skupu sukladnih podataka odreden raspon za
svaki od atributa koji predstavljaju parametre metalizacije. Zatim su generirani zapisi Cije
vrijednosti izlaze iz tih raspona koristenjem funkcije RAND() za nasumi¢no generiranje

vrijednosti te su ti zapisi ozna¢eni klasom ,,Nesukladan®.
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Modeliranje je napravljeno pomocu alata za istrazivanje (rudarenje) podataka i strojno ucenje
RapidMiner. Unutar tog alata procesi rudarenja realizirani su kao lanci operatora, pri ¢emu

svaki operator isporucuje izlaz te posjeduje odredene parametre [13].

Definirano je da su kljucni atributi koji nam definiraju razli¢ite moguénosti pojave komada

proizvoda, atributi:

e StavkaNaziv — sadrzi podatak o vrsti materijala od kojeg je izraden kalup te atributi
e ZP.DUZINA FAZONE, ZO.FI FAZONE - koji odreduju temeljne mjere kalupa

Zakljuceno je da su parametri metalizacije odredeni na temelju tih triju atributa, odnosno da se

razlikuju ovisno o njima.

Vrijednosti atributa StavkaNaziv zamijenjene su numerickim vrijednostima, na naéin prikazan
u tablici 6.,5s obzirom na to da kasnije u modeliranju operator koji je koriSten ne podupire

kategoricke vrijednosti atributa (tip podataka ,,Polynominal*)

Tablica 6. Vrijednosti atributa StavkaNaziv

» : : Dodijeljena brojcana
Vrijednost atributa StavkaNaziv »
vrijednost
STANDARD SL 1
BRONCA BN1599 (SILION BRONCA) 2
K 250 GP 3
BRONCA LEGA B-03 (SILICON BRONCA) 4

Prvi korak kod koristenja RapidMiner-a je kreiranje novog repozitorija DIPLOMSKI koji ¢e
nam sluziti za pohranjivanje svih procesa i rezultata na jednom mjestu. Zatim je napravljen novi
proces UCITAVANJE PODATAKA, unutar kojeg su podaci uéitani iz ranije pripremljenih Excel
datoteka u CSV. formatu pomoc¢u operatora Read CSV. Ucitani podaci su spremljeni u
repozitorij DIPLOMSKI operatorom Store. Na slici 44. prikazana je radna povrsina sustava

RapidMiner.
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I //DIPLOMSKI/Procesi/1.UCITAVANJE PODATAKA® — ucational 8.1.001 @ Dario - o X
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€ AddData =y ® Process » 100% PR H 3 Spremanje Nesukladni (Store)
» Samples repository entry daciNesukladni
» Hos Uditavanje
~ [ DIPLOMSKI sukladnog skupa
podataka
» [ Podaci Uéitavanje sukladnih Spremanje Sukiadni
¥ 9 Procesi 4n % p 1 the
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& 2MODEL
» Bl Local Repository
» I NAS PROJEKT
» 81 OneCiass Ultavarie
» Bl Proba nesukladnog
» Wl VJEZBE skupa podataka
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dn 3 m Wy
Operators
Help
~ Text to Nominal

» 7 Data Access (47]
v Blending (77)

v I Aftributes (44) Synopsis

» Names & Roles (7) This operator changes the type of selected

text attributes to nominal. It also maps all
Recommended Operators V' values of these attributes to corresponding
nominal values.

* Retrieve F Select Attridutes E 7 SetRole 2 VP Fiter Examples
Jlump to Tutorial Process

Slika 44. Prikaz radne povrsine sustava ,, RapidMiner “

5.3.1 Inicijalni model

Za izgradnju modela koriSten je operator unakrsne validacije Cross Validation. Ulazni podaci,
koji su podijeljeni na podatke koji predstavljaju sukladne odnosno nesukladne podatke spojeni
su operatorom Append u jedan skup, pri ¢emu je za ucenje koriSten trening skup podataka s
filtiranim vrijednostima klase oznaéene kao ,,Sukladan®. Nadalje je operatorom Set Role za
ciljni atribut postavljen atribut StatusMetalizacijeNaziv. Podaci su zatim podijeljeni u skup za
trening 1 test pomoc¢u operatora Split Data u omjeru 80% - 20%. Dio podataka namijenjen

treningu zatim je spojen na operator Cross Validation.

Operator Cross Validation radi tako da se ulazni set podataka podijeli u k podskupova jednake
veli¢ine. Od k podskupova, jedan podskup se zadrzava kao skup za testiranje izgradenog
modela dok se preostali k-1 podskupova koristi kao skup podataka za izgradnju modela, tj. za
trening. Proces unakrsne validacije se zatim ponavlja k puta, pri ¢emu se svaki od k podskupova
podataka koristi samo jednom za testiranje. Naposljetku se iz k iteracija dobiva prosje¢na
to¢nost modela. Struktura procesa unutar RapidMiner-a prikazana je na slici 45.
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Slika 45. Graficki prikaz modela

Dio podatka namijenjen testu nakon podjele operatorom Split Data dalje je spojen na operator

Apply Model, koji sluzi za primjenu kreiranog modela na testne podatke.

Operator Performance ne moze se izvrsiti ako je klasni atribut drugacijeq tipa u testnim i trening
podacima, stoga je pomoc¢u operatora Nominal to Text i Text to Nominal tip klasni atributa test

skupa promijenjen iz ,,Binominal u ,,Nominal*.

Klase SVM operatora su temeljno definirane kao ,,Outside/Inside ovisno o tome nalaze se
unutar klase na kojoj je u¢eno ili ne, stoga je operatorom Map zamijenjena vrijednost ,,Outside

s ,,Nesukladan®, a vrijednost ,,Inside* s ,,Sukladan®.

Parameters

% Cross Validation

split on batch attribute

leave one out

number of folds 10
sampling type W automatic v
use local random seed

J/ enable parallel execution

Slika 46. Parametri operatora Cross Validation
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Parametri operatora za unakrsnu validaciju definirani su tako da je odabrano 10 pod skupova (k

= 10). Operator ¢e uzeti 9 podskupova za trening, a preostali podskup ¢e koristiti za treniranje.

Taj postupak ¢e ponavljati sve dok svih deset podskupova nije iskoriSteno za trening. Odabir

parametara za unakrsnu validaciju prikazuje slika 46.

Unutar operatora Cross Validation, nalaze se dva odvojena potprocesa, kao $to je vidljivo na

slici 47.

Process

CJ Process » Cross Validation (2) »

Filter Examples (2)

®

tra

Select Att

@

butes (2) Genera

©

te Attributes...

100% 2 J

i@ w K

Apply Model (3)

Performance (3)

Nominal to Text (2) Te

O

to Hominal (2)

(2)

Slika 47. Prikaz podprocesa unutar operatora Cross Validation
Nadalje, slijedi opis operatora koji su koristeni za trening dio procesa u Cross Validation-u u

tablici 7.
Tablica 7. Prikaz i znacenje trening operatora unakrsne validacije
TRENING
Redoslijed izvr§avanja | Naziv operatora Objasnjenje
Filtriranje zapisa, koji se odnose na sukladne
1 Filter Examples komade, s obzirom na to da ¢e se trening
' P modela raditi samo na jednoj klasi, klasi
,».Sukladan®.
2. Select Attributes | Operator SVM radi samo ako je ciljani
Generate atribut tipa "Nominal", $to je promijenjeno
3. Attributes koriStenjem ova dva operatora.
4. Set Role Postavljanje ciljnog atributa.
5 Support Vector | Model koji se primjenjuje — opis ispod
' Machines, SVM | tablice.
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Za trening modela kori$ten je operator Support Vector Machine (LibSVM) .

Metoda potpornih vektora SVM
Metoda potpornih vektora SVM (eng. Support Vector Machines) je algoritam kojeg su razvili

Cortes & Vapnik 1995. godine te je prvotno koristen za binarnu klasifikaciju [14].

Algoritam strojnog uc¢enja moguce je Kkoristiti i za klasifikacijske i za regresijske probleme,
medutim, prevladava kod klasifikacijskih problema. Princip je taj da se svaki podatak iscrtava
kao tocka u n-dimenzionalnom prostoru (gdje je n broj znacajki) s vrijednos¢u svake znacajke
koja je vrijednost odredene koordinate. Zatim se vr$i klasifikacija tako da se pronalazi hiper-
ravnina koja najbolje razdvaja klase [15].

Op¢i pristup mogao bi se svesti na to da se trazi optimalna hiper-ravnina koja razdvaja dvije
klase s time da se maksimizira margina izmedu tocaka koje leze na granicama. Tocke koje leze
na granicama se zovu potporni vektori (eng. Support Vector), a u sredini margine nalazi se
hiper-ravnina razdvajanja kao §to je prikazano na slici 48. Kada nije moguce pronaci linearni
separator, tocke podataka se projiciraju obi¢no u prostor ve¢e dimenzije u kojem podaci postaju
linearno razdvojivi (ovo se ostvaruje pomocu takozvane Kernel tehnike) . Rjesenje problema je
u tome da se zadatak moze svesti na kvadratni problem optimizacije (eng. Quadratic

optimization problem) [14].

Margina

Hiper-ravnina razdvajanja

Potporni vektori *

Slika 48. Binarna klasifikacija SVM metodom [14]
S vremenom su dodana neka proSirenja, medu kojima je i One-class klasifikacija. One-class
SVM omoguéuje moguénost ucenja na podacima samo jedne klase, a kasnije testiranje pripadaju

li novi podaci klasi poznatih ili ne [16].
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Parametri operatora SVM prikazani su na slici 49.

Parameters

. SVM (3) (Support Vector Machine (LibSVM))

svm type one-class v
kernel type W rbf v
gamma 0.0

nu 05

epsilon 0.001

calculate confidences

Slika 49. Parametri SVM operatora

Tip SVM-a (eng. SVM type) - Pomoc¢u ovog parametra moguce je birati izmedu razli¢itih tipova
SVM-a. Moguce je koristenje C-SVC i nu-SVC SCM tipova za zadatke klasifikacije te epsilon-
SVR i nu-SVR SVM tipova za zadatke regresije. One-class SVM tip se koristi kod zadataka
procjene distribucije. Dakle, moguce je birati izmedu: C-SVC, nu-SVC, one-class, epsilon-

SVR, nu-SVR. U nasem slucaju jedini tip koji ¢emo koristi je One-class [16].

Tip kernel funkcije (eng. Kernel type) - Ovaj parametar omogucuje odabir razli¢itih tipova
kernel funkcije. Operator podrzava tipove: linearni, polinominalni, rbf, sigmoidalni, unaprijed

izraCunati (eng. Precomputed). Zadani tip je rbf kernel [16].

Rbf kernel nelinearno mapira uzorke u viSe dimenzionalni prostor, za razliku od linearnog
kernela moze rijesiti problem kada je odnos izmedu ciljnog atributa i ostalih atributa nelinearan.
Linearni kernel je poseban slucaj rbf kernela. Sigmoidalni kernel se ponasa kao i rbf pod
odredenim parametrima, medutim moze biti i neprikladan u kombinaciji s nekim parametrima.
Postoje neke situacije u kojima rbf kernel nije prikladan, prije svega u slu¢ajevima kada imamo

veliki broj znacajki. U tom sluéaju moze se koristiti samo linearni kernel [16].

Gamma - Ovaj parametar je dostupan kad je odabrani tip kernel funkcije polinominalan, rbg
ili sigmoidalan te specificira vrijednost gamma parametra kod tih tipova funkcije . Vrijednost
gamma parametra moZze imati veliku ulogu u SVM modelu te se promijenom vrijednosti moze

promijeniti i to¢nost rezultiraju¢eg SVM modela [16].

Gamma definira koliko daleko doseze utjecaj jednog podatka u trening setu. Ako parametar

ima malu vrijednosti, doseg utjecaja je velik, drugim rije¢ima i tocke koje su relativno daleko
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od hiper-ranine razdvajanja imat ¢e utjecaj na njeno formiranje, dok je kod visokih vrijednosti
gamme doseg blizak, odnosno na formiranje hiper-ravnine utjeCu samo tocke koje su joj
najblize [17].

Nu - Ovaj parametar je dostupan kad je odabrani tip SVM-a nu-SVC, one-class ili nu-SVR te
specificira vrijednost nu parametra za te tipove SVM-a. Vrijednost se treba kretati u rasponu od
0 do 0,5. Zadana vrijednost je 0,5 [16].

Nu parametar predstavlja mjeru povezanu s donjom granicom broja podataka koji su nosivi
vektori te gornjom granicom broja podataka koji se nalaze s pogresne strane hiper-ravnine. Na
primjer, ako nu iznosi 0,05 pogresno klasificirani podaci trening skupa ne smiju zauzimati vise

od 5% svih podataka trening skupa. Takoder barem 5% trening podataka su nosivi vektori [18].

Epsilon - Ovaj parametar definira kriterij zaustavljanja. Raspon je od -w do +o. Zadana
vrijednost je: 0,001 [16].

Epsilon parametar kontrolira Sirinu margine u kojoj se pogreSske zanemaruju. S vecom
vrijednosti epsilon veéa je pogreska priznata u rjeSenju, nasuprot tome ako epsilon tezi nuli
svaka pogreska je vidljiva, to jest veci je broj potpornih vektora [19].

U dijelu koji se odnosi na test modela, model se primjenjuje pomocu operatora Apply Model te
je na kraju stavljen operator Performance (Classification) koji ¢e nam dati performanse
pojedinog modela, a koje su prikazane u nastavku. U tablici 8. su poblize opisani svi operatori
koji su koriSteni u testnom dijelu procesa operatora Cross Validation.

Tablica 8. Prikaz i znacenje testnih operatora unakrsne validacije

TEST
Redoslijed izvrsavanja Operator Objasnjenje
1 Nominal to Operator Performance ne moze raditi ako je
' Text Klasni atribut drugacijeg tipa u testnim i trening

podacima, stoga je pomocu ovih operatora tip

2. Text to klasnog atributa test skupa promijenjen iz

Nominal ,,Binominal* u ,,Nominal”.

3. Set Role Postavljanje ciljnog atributa.

4. Apply Model | Primjena modela na testne podatke.
Operator SVM daje izlazne vrijednosti klasnog
atributa kao ,,Outside/Inside* ovisno o tome
nalaze se unutar klase na kojoj je uceno ili ne,

5. Map . o "
stoga je operatorom Map zamijenjena vrijednost
,,outside* s ,,Nesukladan®, a vrijednost ,,Inside*
s ,,Sukladan“.

6. Performance | Kao izlaz daje performanse modela.
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Performanse dobivene inicijalnim modelom su prikazane na slici 50.

accuracy: 63.03%

true Nesukladan true Sukladan class precision
pred. Nesukladan 37 44 4568%
pred. Sukladan 0 38 100.00%
class recall 100.00% 46.34%

Slika 50. Performanse inicijalnog modela
Rezultati s prethodne slike mogu se prikazati i na sljede¢i nacin:
Tablica 9. Preciznost i odziv klasa - inicijalni model
TN =37 FN =44
FP=0 TP =38

Pri ¢emu je:

TN (eng. True negative) — broj zapisa koji su nesukladni i klasificirani su kao nesukladni
FP (eng. False positive) — broj zapisa koji su nesukladni, a klasificirani su kao sukladni
FN (eng. False negative) — broj zapisa koji su sukladni, a klasificirani su kao nesukladni

TP (eng. True positive) — broj zapisa koji su sukladni i klasificirani su kao sukladni

Ukupna toénost inicijalnog modela iznosi 63,03 % te je izraCunata pomocu izraza:

TP+ TN
TP+TN+ FP +FN

Tolnost =

Kod analize performansi razlikuju se pojmovi preciznosti klase i odziva klase.

Preciznost (eng. Precision) je udio to¢no klasificiranih primjera u skupu svih predvidenih

(klasificiranih) primjera za promatranu klasu. Racuna se pomocu izraza:

b TP
"~ TP+ FP

te u nasem slucaju preciznost klase ,,Sukladan*“iznosi:

38

pP=
38+0

=1=100%

Odziv (eng. Recall) je udio to¢no klasificiranih primjera u skupu svih podataka koji su trebali

biti to¢no klasificirani, a nisu. Racuna se pomocu izraza:
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R TP
" TP+FN

te u nasem slucaju odziv klase ,,Sukladan‘ iznosi:

= = = 0,
R 38 1 44 0,4634 = 46,34%

Proces izrade inicijalnog modela je pohranjen u RapidMineru pod nazivom 2.INICIJALNI
MODEL.

S obzirom na dobivene rezultate inicijalnog modela, koji nisu zadovoljavajuéi,to¢nije ukupnu
tocnost od 63,03%, preciznost klase ,,Nesukladan‘ 45,68% te odziv klase ,,Sukladan* 46,34%
napravljen je proces optimizacije kako bi se pokusali poboljsati rezultati predvidanja

odredivanjem optimalnih parametara SVM operatora.
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5.4 Optimizacija i analiza rezultata

Performanse inicijalnog modela prikazane na slici 50. dobivene su koriStenjem zadanih

parametara SVM operatora. KoriStene vrijednosti parametara su:

e Tip SVM-a - One-class

e Tip funkcije kernela = rbf
e Gamma-> 0,0

e Nu—->05

e Epsilon > 0,001

Za potrebu optimizacije kreiran je novi proces u RapidMiner-u 3.0PTIMIZACIJA MODELA te
se koristi operator Optimize Parameters (Grid). Taj operator radi tako da izvrSava potproces za
sve kombinacije odabranih vrijednosti parametara, a zatim kao izlaz daje optimalne vrijednosti

parametara. Slika 51. prikazuje proces optimizacije unutar RapidMiner sustava.

Sukladni

Append Set Role (3) Split Data Optimize Parameter...

d exa @ mer ) | exa 1 exal) d exa -r; pa.[- 1 inp < per
2 4 < b ! = ¢

exa ori | par ) | inp mod

par | par

out

Hesukladni

F out

Apply Model (4) Nominal to Text (3) Text to Nominal (3) Map (9) Performance (4)

€| mod 1ab ) dexa » exa ) Qea exa ) d exa 1 exa @ b % per
qw ¥ mod) on[ oi ) ori | ] per ea)

Slika 51. Graficki prikaz procesa optimizacije
Parametri koji su odabrani za proces optimizacije su:

e Gamma (operator SVM) — Odabran je raspon od 0 do 100, 10 koraka s linearnom

raspodjelom

e Nu (operator SVM) — Odabran je raspon od 0 do 0,5, 10 koraka s logaritamskom
raspodjelom

e Epsilon (operator SVM) — Odabran je raspon od 0,001 do 100, 10 koraka s
logaritamskom raspodjelom

Sto je prikazano na slici 52.
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W) Select Parameters: configure operator
Select Parameters: configure operator
/ Configure this operator by means of a Wizard.
)

Operators Parameters
Cross Validation (2) (Cross Validation) A

Filter Examples (2) (Filter Examples)

Select Attributes (2) (Select Attributes)

Generate Aftributes (2) (Generate Attrib

Set Role (5) (Set Role)

SVM (3) (Support Vector Machine (LibS!

Nominal to Text (2) (Nominal to Text)

< >

Grid/Range

3 parameters / 1331 combinations selected

00

Selected Parameters
SVM (3).gamma

SVM (3).nu

SVM (3).epsilon

ok

Slika 52. Odabir parametara optimizacije

x Cancel

Rezultati optimizacije je tocnost modela od 83,19%. Odziv klase ,,Sukladan “je povecan s

inicijalne vrijednosti 46,34% na 75,61%. Dok je preciznost klase ,,Nesukladan“ poboljsana s

pocetnih 45,68% na 64,91%. Slika 53. prikazuje performanse optimiziranog modela.

accuracy: 83.19%

true Nesukladan true Sukladan
pred. Nesukladan 37 20
pred. Sukladan 0 62
class recall 100.00% 75.61%

class precision

64.91%

100.00%

Slika 53. Performanse optimiziranog modela

Performanse oprimiziranog modela dobivene su koriStenjem parametara prikazanih na slici 54.

Tocnije, optimalne vrijednosti su:

e Gamma (operator SVM) = 0.0
e Nu (operator SVM) = 0.1442699905907214
e Epsilon (operator SVM) = 10.00000000000005
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ParameterSet

Parameter set:

Performance:
PerformanceVector [
————— accuracy: 94.34% +/- 3.64% (micro average: 94,34%)

ConfusionMatrix:

True: NHesukladan Sukladan

Nesukladan: 163 27

Sukladan: 0 287

————— c13551flcatlcn_ezzcz: 5.66% +/- 3.64% (micro average: 5.66%)

ConfusionMatrix:

True: Nesukladan Sukladan

Nesukladan: le3 27

Sukladan: 0 287

————— kappa: 0.881 +/- 0.075 (micro average: 0.879)
ConfusionMatrix:

True: Nesukladan Sukladan

Nesukladan: 163 27

Sukladan: 0 287

————— sq:a:ed_cc::elatic:: 0.795 +/- 0.122 (micro average: 0.784)
1

SVM (3) .gamma = 0.0

SVM (3).nu = (.1442699905907214

5VM (3).epsilon = 10.000000000000005

Slika 54. Optimizirane vrijednosti parametara na trening skupu

Vidljivo je da je pri uenju optimiziranog modela ukupna greska klasifikacije 5,66% S$to znaci
da je uenje na trening setu podataka vrlo dobro. Moze se zakljuciti da kreirani model ima
mogucnost vrlo dobro nauciti trening podatke te moze vrlo dobro predvidati kod evaluacije
modela na test setu podataka, odnosno moze posluziti za predikciju stanja komada ovisno o

parametrima procesa metalizacije.
Proces objasnjenja predvidanja primjenom operatora Explain Predictions

Dodatno je u RapidMiner-u napravljen proces za objaSnjenje predvidanja, to¢nije pomocéu
operatora Explain Predictions je identificirano na koji na¢in su pojedini parametri utjecali na

predvidanje. Slika 55. prikazuje proces objasnjenja predvidanja u RapidMiner sustavu

Ovaj operator identificira atribute koji igraju najvecu ulogu u procesu predikcije tako da uzima
model i primjer skupa podataka (sacinjen od test i trening skupa) kao ulaz i generira tablicu
koja istice atribute koji podupiru (zeleno) ili proturjece (crveno) svakom predvidanju.
Alternativno, tablica se moZe prikazati s dva dodatna stupca (podrska i1 predvidanje) koja sadrzi

numeric¢ke pojedinosti [20].
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Za svaki primjer u skupu podataka, operator generira skup susjednih tocaka podataka i koristi

korelaciju za prepoznavanje tezina lokalnih atributa u njihovoj okolini. Iako odnos izmedu

atributa i predvidanja moze biti nelinearan na globalnoj razini, lokalni linearni odnos je vise

nego dovoljno jak da objasni predvidanja [20].

Cross Validation (2)
inp res
Sukladni “A
c out | "
|
L Multiply (2) |
+q X
Set Role (2)
\ ' exa E exa
o Spiit Data Explain Predictions
v
Hesukladni
c out
L
- v . . . v . . . .
Slika 55. Graficki prikaz procesa objasnjenja predvidanja
) //DIPLOMSKI/Procesi/4.UTJECA) PARAMETARA® — Studio E 90,003 @ Dario
File Edit Process View Connections Cloud Sefings Extensions Help
aRIR- 2N . BB P - B Vews | Desin | Resuts TurboPrep | Auto Model
Result History A ExampleSet (Explain Predictions) @ ExplainPredictionslOObject (Explain Predictions)

R Row No. ZP... 20.. B.START.. B.STA. C.S. D.T D.CU.. ESTA. F.S. FST. G ST. HP. H. POWDE
Explanations 65 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 g 5 0500 5 - 0 8 -
66 inside 0.000 _ 21 4 80 115 o 8 5 0.500 5 - 0 8 -
67 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0.500 5 - 0 8 -
68 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0500 5 - 0 8 -
69 inside 0.000 _ 21 34 80 15 - 8 5 0.500 ) - 0 8 -
70 inside 0.000 _ 21 k2 80 115 o 8 5 0.500 5 - 0 8 -
7 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0500 5 - 0 8 -
72 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0500 5 - 0 8 -
73 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0.500 5 - 0 8 -
74 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 = 0.500 5 - 0 8 -
75 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0500 5 - 0 8 -
76 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0500 5 - 0 8 -
77 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0.500 5 - 0 8 -
78 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0.500 5 - 0 8 -
79 inside 0.000 _ 21 34 80 115 o 8 5 0500 5 - 0 8 -
80 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0500 5 - 0 8 -
81 inside 0.000 _ 21 34 80 115 o 8 5 0.500 5 - 0 8 -
82 inside 0.000 _ 21 34 80 115 o 8 = 0.500 = - 0 8 -
a3 inside 0.000 _ 21 34 80 115 0 8 5 0500 5 - 0 8 -

(BA outside i -16.284 2 20 34 80 115 0 8 5 0500 5 3 0 8 12

Slika 56. Tablicni prikaz procesa objasnjenja predvidanja
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Prema slici 56. rezultati procesa objasnjenja predvidanja tumace se na sljedeci nacin:

Parametri:

U najvecoj mjeri proturjece predvidanju zapisa kao sukladnih.

B. START CURRENT — DESNO

B. START CURRENT - LEVO

D. CURRENT INCR.TIME - LIUEVO

D. CURRENT INCR. TIME — DESNO

E. START POWDER DELLAY — DESNO

F. STARTING POWDER - DESNO

F. STARTING POWDER - LIJEVO

G. STARTING POWDER TIME — DESNO
H. POWDER INCREASE TIME - LIJEVO
I. WELDING POWDER — DESNO

L. OSCILLATION - DESNO

M. OSCILLATION SPEED — DESNO

N. LEFT DWELL — DESNO

T. CURRENT DECREASE DELAY — DESNO
U. CURRENT DECREASE TIME — DESNO
V.FINAL CURRENT - DESNO

ZC. FINAL POWDER - LIJEVO

ZZB. CURRENT - LUEVO

S druge strane, parametri:

C. START CURRENT TIME — DESNO

J. OSCILLATE START DELAY - LIJEVO
K. AXIS START DELLAY — DESNO

K. AXIS START DELLAY - LIJEVO

O. CENTER DWELL — DESNO

P. RIGHT DWELL — DESNO

R. OPENING ARROW — DESNO

R. OPENING ARROW - LIJEVO

T. CURRENT DECREASE DELAY — LIJEVO
U. CURRENT DECREASE TIME — LIJEVO
ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO
ZC. FINAL POWDER — DESNO

ZD. FINAL POWDER TIME — DESNO
ZZA. CURRENT - DESNI

ZI. KOLICINA PLINA

ZK. PREDGRIJAVANJE

U najvec¢oj mjeri podupiru predvidanje zapisa kao sukladnih.

Ostali parametri nemaju znacajniji utjecaj na predvidanje.
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6. ZAKLJUCAK

U radu su opisane temeljne znacajke, trendovi i zahtjevi u razvoju alata za proizvodnju staklene
ambalaze 1 procesa metalizacije mlazom plazme. Napravljena je detaljna snimka stanja procesa
metalizacije kalupa grla te opreme koja se koristi u procesu na primjeru konkretnog poduzeca.
Navedeni su i objasnjeni svi parametri procesa metalizacije mlazom plazme prema priru¢niku

proizvodaca opreme te je opisano zateceno stanje postupka procesa metalizacije.

Tijekom identificiranja nedostataka uocen je manjak strukturiranog pracenja parametara bitnih
u procesu metalizacije, nedostatak prac¢enja Sarze praha koja se koristi, manjak autorizacije u
procesu, nedostatak u dijelu procesa vezanom za pohranjivanje predlozaka programa te dijelu
vezanom uz izracun parametara. Takoder je evidentirano da ne postoji sustavno pracenje

sljedivosti te da radna uputa koja je koriStena nije specijalizirana za metalizaciju kalupa grla.

Za svaki od navedenih nedostataka su predlozena poboljsanja od kojih je odmah
implementirano evidentiranje parametara i Sarze praha te pracenje sljedivosti kao preduvjet
kasnije analize. Temeljno poboljSanje odnosi se na uvodenje prac¢enja parametara metalizacije
po radnom nalogu, odnosno po pojedina¢nim komadima na radnom nalogu s ciljem kasnije
analize parametara i utvrdivanja uzro¢no-posljedi¢ne veze izmedu njih te sukladnosti ili

nesukladnosti kona¢nog proizvoda.

Drugi dio rada koncentriran je na dubinsku analizu prikupljenih podataka parametara
metalizacije te kreiranje modela s ciljem procjene izlazne kvalitete proizvoda na temelju ulaznih
parametara procesa. Dan je kratak opis tehnike dubinska analize te CRISP DM metodologije
koja je koristena. Za kreiranje klasifikacijskog modela, odabran je i koristen One-class Support

Vector Machines algoritam strojnog uéenja.

Inicijalnim modelom je dobivena to¢nost procjene klase na testnom skupu podataka od 63,03%
koja je nakon optimizacije kljunih parametara SVM operatora poboljSana na 83,19%.

Dodatno, analiziran je utjecaj pojedinih atributa na klasni atribut.

Zaklju¢no, moze se utvrditi kako se 1 u ovom slucaju potvrduje vaznost organizacijske
komponente i pracenja kao temelja za uspostavu kontroliranog procesa. Uz pomo¢ podataka
prikupljenih u takvom procesu moguce je kreirati modele za potporu donoSenja odluka, a s

ciljem daljnje optimizacije.
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http://zone.ni.com/reference/en-XX/help/377059A-01/lvaml/aml_initialize_anomaly_detection_model_one_class_svm/?fbclid=IwAR3FfO2D78l2Zjd-0Sofmz99rpn0ddzYXeGVG7SreylrBx_ASmZI1Kt5Hfo
https://stats.stackexchange.com/questions/259018/meaning-of-epsilon-in-svm-regression?fbclid=IwAR1CudBv9GNCQ8dR8xvO_kXpz6KQOl3Vwk4ZWJSopCFJXgMCgcZkkzKiRLs
https://stats.stackexchange.com/questions/259018/meaning-of-epsilon-in-svm-regression?fbclid=IwAR1CudBv9GNCQ8dR8xvO_kXpz6KQOl3Vwk4ZWJSopCFJXgMCgcZkkzKiRLs
https://stats.stackexchange.com/questions/259018/meaning-of-epsilon-in-svm-regression?fbclid=IwAR1CudBv9GNCQ8dR8xvO_kXpz6KQOl3Vwk4ZWJSopCFJXgMCgcZkkzKiRLs
https://docs.rapidminer.com/8.2/studio/operators/scoring/explain_predictions.html

Dario Lucié¢ Diplomski rad

PRILOZI

1. Microsoft T-SQL stored procedures
2. CD-Rdisc
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PRILOG 1: Microsoft T-SOL stored procedures

Naziv procedure: 0.Pivotiranje

USE [Diplomski - Priprema] GO

SET ANSI NULLS ON GO

SET QUOTED IDENTIFIER ON GO

ALTER PROCEDURE [dbo].[0.Pivotiranje] AS

ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y - DESNO],
ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y - LIJEVO],
ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA RTL - DESNO],
ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA RTL - LIJEVO],
ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y - DESNO],
ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y - LIJEVO],
ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL - DESNO]J,
ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL - LIJEVO],
FI FAZONE], [ZP. DUZINA FAZONE],

BEGIN

SELECT [RadniNalogIdent],

[Proizvod], [RNStavkaIdent],

[StavkaNaziv], [Pozicija],

[LansiranoKomada], [StatusKomadal,

[MjernaListaID], [MjernalistaNaziv],

[ML Parametar TipIzmjereID], [ML Unio Korisnik],

[Stroj Naziv], [Operacijal,

[StatusMetalizacijeNaziv], [RedniBrojKomadal],

[A. VELDING START - DESNO], [A. VELDING START - LIJEVO],

[B. START CURRENT - DESNO], [B. START CURRENT - LIJEVO],

[C. START CURRENT TIME - DESNO]J, [C. START CURRENT TIME - LIJEVO],

[D. CURRENT INCR. TIME - DESNO], [D. CURRENT INCR. TIME - LIJEVO],

[E. START POWDER DELLAY - DESNO], [E. START POWDER DELLAY - LIJEVO],

[F. STARTING POWDER - DESNO], [F. STARTING POWDER - LIJEVO],

[G. STARTING POWDER TIME - DESNO], [G. STARTING POWDER TIME - LIJEVO],
[H. POWDER INCREASE TIME - DESNO], [H. POWDER INCREASE TIME - LIJEVO],
[I. WELDING POWDER - DESNO], [I. WELDING POWDER - LIJEVO],

[J. OSCILLATE START DELAY - DESNO], [J. OSCILLATE START DELAY - LIJEVO],
[K. AXIS START DELLAY - DESNO], [K. AXIS START DELLAY - LIJEVO],

[L. OSCILLATION - DESNO], [L. OSCILLATION - LIJEVO],

[M. OSCILLATION SPEED - DESNO], [M. OSCILLATION SPEED - LIJEVO],

[N. LEFT DWELL - DESNO], [N. LEFT DWELL - LIJEVO],

[0. CENTER DWELL - DESNO], [O. CENTER DWELL - LIJEVO],

[P. RIGHT DWEEL - DESNO], [P. RIGHT DWEEL - LIJEVO],

[R. OPENING ARROW - DESNO], [R. OPENING ARROW - LIJEVO],

[S. WELDING STOP - DESNO], [S. WELDING STOP - LIJEVO],

[T. CURRENT DECREASE DELAY - DESNO], [T. CURRENT DECREASE DELAY - LIJEVO],
[U. CURRENT DECREASE TIME - DESNO], [U. CURRENT DECREASE TIME - LIJEVO],
[V. FINAL CURRENT - DESNO], [V. FINAL CURRENT - LIJEVO],

[Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO], [Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO],

[ZA. POWDER DECREASE DELAY - DESNO], [ZA. POWDER DECREASE DELAY - LIJEVO],
[ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO], [ZB. POWDER DECREASE TIME - LIJEVO],
[Z FINAL POWDER - DESNO], [ZC. FINAL POWDER - LIJEVO],

[Z FINAL POWDER TIME - DESNO], [ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO],

[Z OSCILLATE STOP DELAY - DESNO], [ZE. OSCILLATE STOP DELAY - LIJEVO],
[Z CLOSING ARROW - DESNO], [ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO],

[Z AXIS DWELL AT END - DESNO], [ZG. AXIS DWELL AT END - LIJEVO],

[Z VRSTA PRAHA], [ZHA. SARZA PRAHA],

[Z KOLICINA PLINA], [2ZJ. WELDING SPEED],

[Z PREDGRIJAVANJE], [ZL. NUL TOCKA STROJA X7,

[Z NUL TOCKA STROJA Y], [ZN. NUL TOCKA STROJA 71,

[ZNA. NUL TOCKA OBRATKA Y], [ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL],

[

[

[

[

[

[

[

[

4
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[ZZA. CURRENT - DESNO], [ZZB. CURRENT - LIJEVO],

[ZZC. WPOWDER - DESNO], [ZZE. POWDER - LIJEVO]

INTO Pivotirano

FROM (

SELECT [RadniNalogIdent], [Proizvod],
[RNStavkaIdent], [StavkaNaziv],
[Pozicija], [LansiranoKomadal,
[StatusKomada], [MjernalistalD],
[MjernaListaNaziv], [ML_ Parametar TipIzmjerelD],
[ML Unio Korisnik], [Stroj Naziv],
[Operacijal, [StatusMetalizacijeNaziv],
[RedniBrojKomada], [ML IzmjerenaVrijednost],
[

ML ParametarNaziv]

FROM [Diplomski - Pripremal].[dbo].[Filtrirano]) up

ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y - DESNO],
ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y - LIJEVO],
ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA RTL - DESNO]J,
ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA RTL - LIJEVO],
ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y - DESNO],
ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y - LIJEVO],
ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL - DESNO],
ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL - LIJEVO],
7ZO0. FI FAZONE], [ZP. DUZINA FAZONE],

PIVOT ( sum([ML IzmjerenaVrijednost]) FOR [ML ParametarNaziv] in (
[A. VELDING START - DESNO], [A. VELDING START - LIJEVO],
[B. START CURRENT - DESNO], [B. START CURRENT - LIJEVO],
[C. START CURRENT TIME - DESNO], [C. START CURRENT TIME - LIJEVO],
[D. CURRENT INCR. TIME - DESNO], [D. CURRENT INCR. TIME - LIJEVO],
[E. START POWDER DELLAY - DESNO], [E. START POWDER DELLAY - LIJEVO],
[F. STARTING POWDER - DESNO], [F. STARTING POWDER - LIJEVO],
[G. STARTING POWDER TIME - DESNO], [G. STARTING POWDER TIME - LIJEVO],
[H. POWDER INCREASE TIME - DESNO], [H. POWDER INCREASE TIME - LIJEVO],
[I. WELDING POWDER - DESNO], [I. WELDING POWDER - LIJEVO],
[J. OSCILLATE START DELAY - DESNO], [J. OSCILLATE START DELAY - LIJEVO],
[K. AXIS START DELLAY - DESNO], [K. AXIS START DELLAY - LIJEVO],
[L. OSCILLATION - DESNO], [L. OSCILLATION - LIJEVO],
[M. OSCILLATION SPEED - DESNO], [M. OSCILLATION SPEED - LIJEVO],
[N. LEFT DWELL - DESNO], [N. LEFT DWELL - LIJEVO],
[O. CENTER DWELL - DESNO], [O. CENTER DWELL - LIJEVO],
[P. RIGHT DWEEL - DESNO], [P. RIGHT DWEEL - LIJEVO],
[R. OPENING ARROW - DESNO], [R. OPENING ARROW - LIJEVO],
[S. WELDING STOP - DESNO], [S. WELDING STOP - LIJEVO],
[T. CURRENT DECREASE DELAY - DESNO], [T. CURRENT DECREASE DELAY - LIJEVO],
[U. CURRENT DECREASE TIME - DESNO], [U. CURRENT DECREASE TIME - LIJEVO],
[V. FINAL CURRENT - DESNO], [V. FINAL CURRENT - LIJEVO],
[Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO], [Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO],
[ZA. POWDER DECREASE DELAY - DESNO], [ZA. POWDER DECREASE DELAY - LIJEVO],
[ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO], [ZB. POWDER DECREASE TIME - LIJEVO],
[ZzC. FINAL POWDER - DESNO], [ZC. FINAL POWDER - LIJEVO],
[ZzD. FINAL POWDER TIME - DESNO], [ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO],
[ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DESNO], [ZE. OSCILLATE STOP DELAY - LIJEVO],
[ZF. CLOSING ARROW - DESNO], [ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO],
[ZzG. AXIS DWELL AT END - DESNO], [ZG. AXIS DWELL AT END - LIJEVO],
[ZH. VRSTA PRAHA], [ZHA. SARZA PRAHA], [ZI. KOLICINA PLINA],
[zJ. WELDING SPEED], [ZK. PREDGRIJAVANJE], [ZL. NUL TOCKA STROJA X],
[ZM. NUL TOCKA STROJA Y], [ZN. NUL TOCKA STROJA Z],
[ZNA. NUL TOCKA OBRATKA Y], [ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL],
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[ZZA. CURRENT - DESNO], [ZZB. CURRENT - LIJEVO],

[2ZC. WPOWDER - DESNO], [ZZE. POWDER - LIJEVO]

)) AS PVT
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END
Naziv procedure: 1.Postavljanije tablice 1i 2

USE [Diplomski - Priprema]

GO

SET ANSI_NULLS ON

GO

SET QUOTED_IDENTIFIER ON

GO

ALTER PROCEDURE [dbo].[1l.Postavljanje tablice 1 i 2] AS
BEGIN

DELETE FROM Tablical

END

BEGIN

INSERT INTO Tablical (
[RadniNalogIdent], [Proizvod]

, [RNStavkaIdent], [StavkaNaziv]
Pozicijal, [LansiranoKomada]
StatusKomadal], [MjernalistalID]

14 [
14 [
, [MjernaListaNaziv], [ML Parametar TipIzmjereID]
, [ML Unio Korisnik], [Stroj Naziv]

, [Operacijal, [StatusMetalizacijeNaziv])

SELECT distinct

[RadniNalogIdent], [Proizvod]

[RNStavkaIdent], [StavkaNaziv]

[Pozicija], [LansiranoKomada]

[StatusKomadal], [MjernalistalID]

, [MjernalListaNaziv], [ML Parametar TipIzmjereID]
, [ML Unio Korisnik], [Stroj Naziv]

, [Operacijal, [StatusMetalizacijeNaziv]

FROM [Diplomski - Priprema].[dbo].[Pivotirano]
END

’
’

’

BEGIN
DELETE FROM Tablica?2
END
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Naziv procedure: 2.Insert Procedura

USE [Diplomski - Priprema]

GO

SET ANSI NULLS ON

GO

SET QUOTED IDENTIFIER ON

GO

ALTER PROCEDURE [dbo].[2.Insert Procedura]

AS

BEGIN

--Definiranje varijabli

DECLARE

@ParRadniNalogIdent nvarchar (255),@ParProizvod nvarchar (255),
@ParRNStavkaldent nvarchar (255), @ParStavkaNaziv nvarchar (255),
@ParPozicija nvarchar (255), @ParLansiranoKomada float,
@ParStatusKomada nvarchar (255),@ParMjernalistalID float ,
@ParMjernalistaNaziv varchar (255),@ParML Parametar TipIzmjereID float,
@ParML Unio Korisnik wvarchar (255),@ParStroj Naziv varchar (255),
@ParOperacija varchar (255),@ParStatusMetalizacijeNaziv varchar (255),
@AVELDINGSTARTDESNO float, @AVELDINGSTARTLIJEVO float,
@BSTARTCURRENTDESNO float, @BSTARTCURRENTLIJEVO float,
QCSTARTCURRENTTIMEDESNO float, @CSTARTCURRENTTIMELIJEVO float,
@DCURRENTINCRTIMEDESNO float, @DCURRENTINCRTIMELIJEVO float,
QESTARTPOWDERDELLAYDESNO float, @RESTARTPOWDERDELLAYLIJEVO float,
@FSTARTINGPOWDERDESNO float, @FSTARTINGPOWDERLIJEVO float,
QGSTARTINGPOWDERTIMEDESNO float, @GSTARTINGPOWDERTIMELIJEVO float,
Q@HPOWDERINCREASETIMEDESNO float, @HPOWDERINCREASETIMELIJEVO float,
QIWELDINGPOWDERDESNO float, @IWELDINGPOWDERLIJEVO float,
@QJOSCILLATESTARTDELAYDESNO float, @JOSCILLATESTARTDELAYLIJEVO float,
@KAXISSTARTDELLAYDESNO float, @KAXISSTARTDELLAYLIJEVO float,
@LOSCILLATIONDESNO float, @LOSCILLATIONLIJEVO float,
@MOSCILLATIONSPEEDDESNO float, @MOSCILLATIONSPEEDLIJEVO float,
@NLEFTDWELLDESNO float, @NLEFTDWELLLIJEVO float,

Q@OCENTERDWELLDESNO float, @QOCENTERDWELLLIJEVO float,
@PRIGHTDWEELDESNO float, @PRIGHTDWEELLIJEVO float,
@ROPENINGARROWDESNO float, @ROPENINGARROWLIJEVO float,
@SWELDINGSTOPDESNO float, @SWELDINGSTOPLIJEVO float,
QTCURRENTDECREASEDELAYDESNO float, @TCURRENTDECREASEDELAYLIJEVO float,
QUCURRENTDECREASETIMEDESNO float, @QUCURRENTDECREASETIMELIJEVO float,
@VFINALCURRENTDESNO float, @VFINALCURRENTLIJEVO float,
@ZFINALCURRENTTIMEDESNO float, @ZFINALCURRENTTIMELIJEVO float,
QZAPOWDERDECREASEDELAYDESNO float, @ZAPOWDERDECREASEDELAYLIJEVO float,
QZBPOWDERDECREASETIMEDESNO float, @BPOWDERDECREASETIMELIJEVO float,
@ZCFINALPOWDERDESNO float, @ZCFINALPOWDERLIJEVO float,
@ZDFINALPOWDERTIMEDESNO float, @RZDFINALPOWDERTIMELIJEVO float,
@ZEOSCILLATESTOPDELAYDESNO float, @ZEOSCILLATESTOPDELAYLIJEVO float,
@ZFCLOSINGARROWDESNO float, @ZFCLOSINGARROWLIJEVO float,
@ZGAXISDWELLATENDDESNO float, @ZGAXISDWELLATENDLIJEVO float,
@ZHVRSTAPRAHA float, @ZHASARZAPRAHA float,

Q@ZIKOLICINAPLINA float, @ZJWELDINGSPEED float,

@ZKPREDGRIJAVANJE float,@ZLNULTOéKASTROJAX float,
@ZMNULTOCKASTROJAY float,@ZNNULTOéKASTROJAZ float,
@ZNANULTOCKAOBRATKAY float,@ZNBNULTOCKAOBRATKARTL float,
Q@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYDESNO float,
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO float,
Q@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLDESNO float,
@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO float,
@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYDESNO float,
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@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO float,
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLDESNO float,
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO float,

@ZOFIFAZONE float, @ZPDUZINAFAZONE float,

@ZZACURRENTDESNO float, @ZZBCURRENTLIJEVO float,
@ZZCWPOWDERDESNO float, @ZZEPOWDERLIJEVO float,

@Brojredaka int

--Dodjeljivanje vrijednosti varijabli @Brojredaka

SET @Brojredaka = (SELECT COUNT (RadniNalogIdent) FROM Tablical)

--Definiranje brojaca
DECLARE (@brojacl INT=1, @brojac2 INT=0;

--Petlja 1
WHILE @brojacl <= @Brojredaka
BEGIN

SELECT TOP 1

@ParRadniNalogIdent = RadniNalogIdent, @ParProizvod Proizvod,
@ParRNStavkaIdent = RNStavkaIdent, @ParStavkaNaziv = StavkaNaziv,
@ParPozicija = Pozicija, @ParLansiranoKomada = LansiranoKomada,
@ParStatusKomada = StatusKomada, @ParMjernalistaID = MjernalistalD,
@ParMjernalistaNaziv = MjernalistaNaziv,

@ParML Parametar TipIzmjereID = ML Parametar TipIzmjerelD,
@ParML Unio Korisnik = ML Unio Korisnik, @ParStroj Naziv = Stroj Naziv,
@ParOperacija =

Operacija, @ParStatusMetalizacijeNaziv=StatusMetalizacijeNaziv

FROM Tablical

SET @brojac2=1;
WHILE @brojac2 <= @ParLansiranoKomada

BEGIN

SELECT TOP 1 @AVELDINGSTARTDESNO = [A. VELDING START - DESNO],
@AVELDINGSTARTLIJEVO = [A. VELDING START - LIJEVO],
@BSTARTCURRENTDESNO = [B. START CURRENT - DESNO],

@BSTARTCURRENTLIJEVO =[B. START CURRENT - LIJEVO],
@CSTARTCURRENTTIMEDESNO =[C. START CURRENT TIME - DESNO],
@CSTARTCURRENTTIMELIJEVO = [C. START CURRENT TIME - LIJEVO],
@DCURRENTINCRTIMEDESNO = [D. CURRENT INCR. TIME - DESNO],
@DCURRENTINCRTIMELIJEVO = [D. CURRENT INCR. TIME - LIJEVO],
@ESTARTPOWDERDELLAYDESNO =[E. START POWDER DELLAY - DESNO]J,
@ESTARTPOWDERDELLAYLIJEVO =[E. START POWDER DELLAY - LIJEVO],
@FSTARTINGPOWDERDESNO =[F. STARTING POWDER - DESNO],
@FSTARTINGPOWDERLIJEVO =[F. STARTING POWDER - LIJEVO],
@GSTARTINGPOWDERTIMEDESNO =[G. STARTING POWDER TIME - DESNO]J,
@GSTARTINGPOWDERTIMELIJEVO = [G. STARTING POWDER TIME - LIJEVO],
@HPOWDERINCREASETIMEDESNO =[H. POWDER INCREASE TIME - DESNO],
@HPOWDERINCREASETIMELIJEVO =[H. POWDER INCREASE TIME - LIJEVO],
QIWELDINGPOWDERDESNO =[I. WELDING POWDER - DESNO],
@IWELDINGPOWDERLIJEVO =[I. WELDING POWDER - LIJEVO],
@JOSCILLATESTARTDELAYDESNO =[J. OSCILLATE START DELAY - DESNO]J,
@QJOSCILLATESTARTDELAYLIJEVO =[J. OSCILLATE START DELAY - LIJEVO],

@KAXISSTARTDELLAYDESNO = [K. AXIS START DELLAY - DESNO]J,
@KAXISSTARTDELLAYLIJEVO = [K. AXIS START DELLAY - LIJEVO],
@LOSCILLATIONDESNO = [L. OSCILLATION - DESNO],
@LOSCILLATIONLIJEVO = [L. OSCILLATION - LIJEVO],
@MOSCILLATIONSPEEDDESNO = [M. OSCILLATION SPEED - DESNO]J,
@MOSCILLATIONSPEEDLIJEVO = [M. OSCILLATION SPEED - LIJEVO],
@NLEFTDWELLDESNO = [N. LEFT DWELL - DESNO],
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@NLEFTDWELLLIJEVO = [N. LEFT DWELL - LIJEVO],

@OCENTERDWELLDESNO = [O. CENTER DWELL - DESNO],

@OCENTERDWELLLIJEVO = [O. CENTER DWELL - LIJEVO],

@PRIGHTDWEELDESNO = [P. RIGHT DWEEL - DESNO],

@PRIGHTDWEELLIJEVO = [P. RIGHT DWEEL - LIJEVO],

@ROPENINGARROWDESNO = [R. OPENING ARROW - DESNO],

@ROPENINGARROWLIJEVO = [R. OPENING ARROW - LIJEVO],

@SWELDINGSTOPDESNO = [S. WELDING STOP - DESNO],

@SWELDINGSTOPLIJEVO = [S. WELDING STOP - LIJEVO],
@TCURRENTDECREASEDELAYDESNO = [T. CURRENT DECREASE DELAY - DESNO],
@TCURRENTDECREASEDELAYLIJEVO = [T. CURRENT DECREASE DELAY - LIJEVO],
@UCURRENTDECREASETIMEDESNO = [U. CURRENT DECREASE TIME - DESNO],
@UCURRENTDECREASETIMELIJEVO = [U. CURRENT DECREASE TIME - LIJEVO],
@VFINALCURRENTDESNO = [V. FINAL CURRENT - DESNO],

@VFINALCURRENTLIJEVO = [V. FINAL CURRENT - LIJEVO],
@ZFINALCURRENTTIMEDESNO = [Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO],
@ZFINALCURRENTTIMELIJEVO = [Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO],
@ZAPOWDERDECREASEDELAYDESNO = [ZA. POWDER DECREASE DELAY - DESNO],
@ZAPOWDERDECREASEDELAYLIJEVO = [ZA. POWDER DECREASE DELAY - LIJEVO],
@ZBPOWDERDECREASETIMEDESNO = [ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO],
@ZBPOWDERDECREASETIMELIJEVO = [ZB. POWDER DECREASE TIME - LIJEVO],
@ZCFINALPOWDERDESNO = [ZC. FINAL POWDER - DESNO],

@ZCFINALPOWDERLIJEVO = [ZC. FINAL POWDER - LIJEVO],
@ZDFINALPOWDERTIMEDESNO = [ZD. FINAL POWDER TIME - DESNO],
@ZDFINALPOWDERTIMELIJEVO = [ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO],
@ZEOSCILLATESTOPDELAYDESNO = [ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DESNO],
@ZEOSCILLATESTOPDELAYLIJEVO = [ZE. OSCILLATE STOP DELAY - LIJEVO],
@ZFCLOSINGARROWDESNO = [ZF. CLOSING ARROW - DESNO],
@ZFCLOSINGARROWLIJEVO = [ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO],
@ZGAXISDWELLATENDDESNO = [ZG. AXIS DWELL AT END - DESNO]J,
@ZGAXISDWELLATENDLIJEVO = [ZG. AXIS DWELL AT END - LIJEVO],
@ZHVRSTAPRAHA = [ZH. VRSTA PRAHA],

@ZHASARZAPRAHA = [ZHA. SARZA PRAHA],

@ZIKOLICINAPLINA = [ZI. KOLICINA PLINA],

@ZJWELDINGSPEED = [ZJ. WELDING SPEED],

@ZKPREDGRIJAVANJE = [ZK. PREDGRIJAVANJE],

@ZLNULTOCKASTROJAX = [ZL. NUL TOCKA STROJA X],

@ZMNULTOCKASTROJAY = [ZM. NUL TOCKA STROJA Y],

@ZNNULTOCKASTROJAZ = [ZN. NUL TOCKA STROJA 7],

@ZNANULTOCKAOBRATKAY = [ZNA. NUL TOCKA OBRATKA Y],
@ZNBNULTOCKAOBRATKARTL = [ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL],
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYDESNO = [ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA Y - DESNO]J,

@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO = [ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA Y - LIJEVO],

@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLDESNO = [ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA RTL - DESNO],

@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO = [ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA RTL - LIJEVO],

@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYDESNO = [ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA Y - DESNO]J,

@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO = [ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA Y - LIJEVO],

@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLDESNO = [ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA RTL - DESNO]J,

@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO = [ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA RTL - LIJEVO],

@ZOFIFAZONE = [ZO. FI FAZONE],

@ZPDUZINAFAZONE = [ZP. DUZINA FAZONE],

@ZZACURRENTDESNO = [ZZA. CURRENT - DESNO],

@ZZBCURRENTLIJEVO = [ZZB. CURRENT - LIJEVO],
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@ZZCWPOWDERDESNO [ZZC. WPOWDER - DESNO]
@ZZEPOWDERLIJEVO = [ZZE. POWDER - LIJEVO]
FROM Pivotirano WHERE (RadniNalogIdent = @ParRadniNalogIdent AND
Proizvod = @ParProizvod AND
RNStavkaldent = @ParRNStavkaIdent AND
StavkaNaziv = @ParStavkaNaziv)
ORDER BY [RedniBrojKomada] ASC
INSERT INTO TablicaZ2
([RadniNalogIdent], [Proizvod], [RNStavkaIdent], [StavkaNaziv], [Pozicija]
LansiranoKomadal], [StatusKomadal], [MjernaListalID], [MjernalListaNaziv]
ML Parametar TipIzmjerelD], [ML Unio Korisnik], [Stroj Naziv], [Operacija]
StatusMetallzac1jeNa21v],[RedniBrojKomada]
VELDING START - DESNO], [A. VELDING START - LIJEVO]
START CURRENT - DESNO], [B. START CURRENT - LIJEVO]
START CURRENT TIME - DESNO], [C. START CURRENT TIME - LIJEVO]
CURRENT INCR. TIME - DESNO], [D. CURRENT INCR. TIME - LIJEVO]
START POWDER DELLAY - DESNO], [E. START POWDER DELLAY - LIJEVO]
STARTING POWDER - DESNO], [F. STARTING POWDER - LIJEVO]
STARTING POWDER TIME - DESNO], [G. STARTING POWDER TIME - LIJEVO]
POWDER INCREASE TIME - DESNO], [H. POWDER INCREASE TIME - LIJEVO]
WELDING POWDER - DESNO], [I. WELDING POWDER - LIJEVO]
OSCILLATE START DELAY - DESNO], [J. OSCILLATE START DELAY - LIJEVO]
AXIS START DELLAY - DESNO], [K. AXIS START DELLAY - LIJEVO]
OSCILLATION - DESNO], [L. OSCILLATION - LIJEVO]
OSCILLATION SPEED - DESNO], [M. OSCILLATION SPEED - LIJEVO]
LEFT DWELL - DESNO], [N. LEFT DWELL - LIJEVO]
CENTER DWELL - DESNO], [ CENTER DWELL - LIJEVO]
RIGHT DWEEL - DESNO], [P. RIGHT DWEEL - LIJEVO]
OPENING ARROW - DESNO], [R. OPENING ARROW - LIJEVO]
WELDING STOP - DESNO], [S. WELDING STOP - LIJEVO]
CURRENT DECREASE DELAY - DESNO], [T. CURRENT DECREASE DELAY - LIJEVO]
CURRENT DECREASE TIME - DESNO], [U. CURRENT DECREASE TIME - LIJEVO]
FINAL CURRENT - DESNO], [V. FINAL CURRENT - LIJEVO]
Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO], [Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO]
ZA. POWDER DECREASE DELAY - DESNO], [ZA. POWDER DECREASE DELAY - LIJEVO]
ZB
ZC

’

4

’

’

4

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’

’
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[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[
ol
I[
I[

[ POWDER DECREASE TIME - DESNO], [ZB. POWDER DECREASE TIME - LIJEVO]

[ FINAL POWDER - DESNO], [ZC. FINAL POWDER - LIJEVO]

4 FINAL POWDER TIME - DESNO], [ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO]

[z OSCILLATE STOP DELAY - DESNO], [ZE. OSCILLATE STOP DELAY - LIJEVO]

[Z CLOSING ARROW - DESNO], [ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO]

[z AXIS DWELL AT END - DESNOJ], [2G. AXIS DWELL AT END - LIJEVO]

[Z VRSTA PRAHA], [ZHA. SARZA PRAHA]

4 KOLICINA PLINA], [2J. WELDING SPEED]

[Z

[Z

[

[

[

[

[

[

[

[

[

[Z

[

[

’

’

’

’

’

’

’

’

, PREDGRIJAVANJE] , [ZL. NUL TOCKA STROJA X]
, NUL TOCKA STROJA Y] , [ZN. NUL TOCKA STROJA %]
, ZNA. NUL TOCKA OBRATKA Y] , [ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL]

ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y - DESNO]
ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y - LIJEVO]
ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA RTL - DESNO]
ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA RTL - LIJEVO]
ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y - DESNO]
ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y - LIJEVO]
ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL - DESNO]
ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL - LIJEVO]
FI FAZONE], [ZP. DUZINA FAZONE]
ZZA. CURRENT - DESNO], [ZZB. CURRENT - LIJEVO]
Z27ZC. WPOWDER - DESNO], [ZZE. POWDER - LIJEVO])

’
’
’
’
’
’
’
’
’
4

’

VALUES (
@ParRadniNalogIdent, @ParProizvod, @ParRNStavkaIdent, @ParStavkaNaziv,
@ParPozicija, @ParlLansiranoKomada, @ParStatusKomada,@ParMjernalistalD,
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@ParMjernalListaNaziv, @ParML Parametar TipIzmjerelD,
@ParML Unio Korisnik,@ParStroj Naziv,

@ParOperacija, @ParStatusMetalizacijeNaziv, @brojac2,
@AVELDINGSTARTDESNO, QAVELDINGSTARTLIJEVO,
@BSTARTCURRENTDESNO, @BSTARTCURRENTLIJEVO,
@QCSTARTCURRENTTIMEDESNO, @CSTARTCURRENTTIMELIJEVO,
@DCURRENTINCRTIMEDESNO, @DCURRENTINCRTIMELIJEVO,
QESTARTPOWDERDELLAYDESNO, @ESTARTPOWDERDELLAYLIJEVO,
@FSTARTINGPOWDERDESNO, @FSTARTINGPOWDERLIJEVO,
@GSTARTINGPOWDERTIMEDESNO, @GSTARTINGPOWDERTIMELIJEVO,
@HPOWDERINCREASETIMEDESNO, @HPOWDERINCREASETIMELIJEVO,
QIWELDINGPOWDERDESNO, RIWELDINGPOWDERLIJEVO,
@JOSCILLATESTARTDELAYDESNO, @QJOSCILLATESTARTDELAYLIJEVO,
@KAXISSTARTDELLAYDESNO, @KAXISSTARTDELLAYLIJEVO,
@LOSCILLATIONDESNO, @LOSCILLATIONLIJEVO,
@MOSCILLATIONSPEEDDESNO, @MOSCILLATIONSPEEDLIJEVO,
@NLEFTDWELLDESNO, @NLEFTDWELLLIJEVO,

@OCENTERDWELLDESNO, QOCENTERDWELLLIJEVO,
@PRIGHTDWEELDESNO, @PRIGHTDWEELLIJEVO,
@ROPENINGARROWDESNO, @ROPENINGARROWLIJEVO,
@SWELDINGSTOPDESNO, @SWELDINGSTOPLIJEVO,
@TCURRENTDECREASEDELAYDESNO, @TCURRENTDECREASEDELAYLIJEVO,
QUCURRENTDECREASETIMEDESNO, @QUCURRENTDECREASETIMELIJEVO,
@VFINALCURRENTDESNO, @QVFINALCURRENTLIJEVO,
@ZFINALCURRENTTIMEDESNO, @ZFINALCURRENTTIMELIJEVO,
@ZAPOWDERDECREASEDELAYDESNO, @ZAPOWDERDECREASEDELAYLIJEVO,
@ZBPOWDERDECREASETIMEDESNO, @ZBPOWDERDECREASETIMELIJEVO,
@QZCFINALPOWDERDESNO, @ZCFINALPOWDERLIJEVO,
@ZDFINALPOWDERTIMEDESNO, @ZDFINALPOWDERTIMELIJEVO,
@ZEOSCILLATESTOPDELAYDESNO, @ZEOSCILLATESTOPDELAYLIJEVO,
@ZFCLOSINGARROWDESNO, @ZFCLOSINGARROWLIJEVO,
QZGAXISDWELLATENDDESNO, @ZGAXISDWELLATENDLIJEVO,
@ZHVRSTAPRAHA, QZHASARZAPRAHA,
@ZIKOLICINAPLINA,@ZJWELDINGSPEED,
@ZKPREDGRIJAVANJE,@ZLNULTOCKASTROJAX,
@ZMNULTOCKASTROJAY, @ZNNULTOCKASTROJAZ,
@ZNANULTOCKAOBRATKAY,@ZNBNULTOCKAOBRATKARTL,
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRéNOGVARENJAYDESNO,
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRéNOGVARENJAYLIJEVO,
@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRéNOGVARENJARTLDESNO,
@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRéNOGVARENJARTLLIJEVO,
@ZNFPOZICIJANAKONZAVRéNOGVARENJAYDESNO,
@ZNFPOZICIJANAKONZAVR@NOGVARENJAYLIJEVO,
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRéNOGVARENJARTLDESNO,
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRéNOGVARENJARTLLIJEVO,
@ZOFIFAZONE,@ZPDUZINAFAZONE,

@ZZACURRENTDESNO, @ZZBCURRENTLIJEVO,

@ZZCWPOWDERDESNO , @ZZEPOWDERLIJEVO) ;

DELETE FROM Tablical WHERE (RadniNalogIdent = @ParRadniNalogIdent AND
Proizvod = @ParProizvod AND
RNStavkaIdent = @ParRNStavkaIdent AND
StavkaNaziv = @ParStavkaNaziv)

SET @brojac2=@brojac2+1;

END

--Povecavanje vrijednosti brojaca

SET @brojacl=@brojacl+l;

END

END
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Naziv procedure: 3.Update v2

USE [Diplomski - Priprema] GO

SET ANSI NULLS ON GO

SET QUOTED IDENTIFIER ON GO

ALTER PROCEDURE [dbo].[3.Update_v2] AS

BEGIN

--Definiranje varijabli

DECLARE

@ParRadniNalogIdent nvarchar (255),@ParProizvod nvarchar (255),
@ParRNStavkaIdent nvarchar (255), @ParStavkaNaziv nvarchar (255),
@ParPozicija nvarchar (255),@ParLansiranoKomada float,
@ParStatusKomada nvarchar (255),@ParMjernalistalID float ,
@ParMjernalListaNaziv varchar (255),@ParML Parametar TipIzmjereID float,
@ParML Unio Korisnik varchar (255),@ParStroj Naziv varchar (255),
@ParOperacija varchar (255),@ParStatusMetalizacijeNaziv varchar (255),
@ParRedniBrojKomada float,

Q@AVELDINGSTARTDESNO float, @AVELDINGSTARTLIJEVO float,
@BSTARTCURRENTDESNO float, @BSTARTCURRENTLIJEVO float,
@QCSTARTCURRENTTIMEDESNO float, @CSTARTCURRENTTIMELIJEVO float,
@DCURRENTINCRTIMEDESNO float, @DCURRENTINCRTIMELIJEVO float,
QESTARTPOWDERDELLAYDESNO float, @GESTARTPOWDERDELLAYLIJEVO float,
@FSTARTINGPOWDERDESNO float, @FSTARTINGPOWDERLIJEVO float,
QGSTARTINGPOWDERTIMEDESNO float, @GSTARTINGPOWDERTIMELIJEVO float,
@HPOWDERINCREASETIMEDESNO float, @HPOWDERINCREASETIMELIJEVO float,
QIWELDINGPOWDERDESNO float, @IWELDINGPOWDERLIJEVO float,
@QJOSCILLATESTARTDELAYDESNO float, @JOSCILLATESTARTDELAYLIJEVO float,
@KAXISSTARTDELLAYDESNO float, @KAXISSTARTDELLAYLIJEVO float,
QLOSCILLATIONDESNO float, @LOSCILLATIONLIJEVO float,
@MOSCILLATIONSPEEDDESNO float, @MOSCILLATIONSPEEDLIJEVO float,
@NLEFTDWELLDESNO float, @NLEFTDWELLLIJEVO float,

QOCENTERDWELLDESNO float, @QOCENTERDWELLLIJEVO float,
@PRIGHTDWEELDESNO float, @PRIGHTDWEELLIJEVO float,
@ROPENINGARROWDESNO float, @ROPENINGARROWLIJEVO float,
@SWELDINGSTOPDESNO float, @QSWELDINGSTOPLIJEVO float,
Q@QTCURRENTDECREASEDELAYDESNO float, @TCURRENTDECREASEDELAYLIJEVO float,
QUCURRENTDECREASETIMEDESNO float, @UCURRENTDECREASETIMELIJEVO float,
@VFINALCURRENTDESNO float, @VFINALCURRENTLIJEVO float,
@ZFINALCURRENTTIMEDESNO float, @ZFINALCURRENTTIMELIJEVO float,
@ZAPOWDERDECREASEDELAYDESNO float, @ZAPOWDERDECREASEDELAYLIJEVO float,
QZBPOWDERDECREASETIMEDESNO float, @BPOWDERDECREASETIMELIJEVO float,
QZCFINALPOWDERDESNO float, @ZCFINALPOWDERLIJEVO float,
@ZDFINALPOWDERTIMEDESNO float, @ZDFINALPOWDERTIMELIJEVO float,
@ZEOSCILLATESTOPDELAYDESNO float, @ZEOSCILLATESTOPDELAYLIJEVO float,
@ZFCLOSINGARROWDESNO float, @ZFCLOSINGARROWLIJEVO float,
QZGAXISDWELLATENDDESNO float, @ZGAXISDWELLATENDLIJEVO float,
@ZHVRSTAPRAHA float, @ZHASARZAPRAHA float,

Q@ZIKOLICINAPLINA float, @ZJWELDINGSPEED float,

@ZKPREDGRIJAVANJE float,@ZLNULTOéKASTROJAX float,
@ZMNULTOCKASTROJAY float, @QZNNULTOCKASTROJAZ float,
@ZNANULTOCKAOBRATKAY float,@ZNBNULTOCKAOBRATKARTL float,
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYDESNO float,
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO float,
@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLDESNO float,
@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO float,
@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYDESNO float,
@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO float,
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLDESNO float,
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO float,
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@ZOFIFAZONE float,@ZPDUZINAFAZONE float,
@ZZACURRENTDESNO float, @ZZBCURRENTLIJEVO float,
QZZCWPOWDERDESNO float, @ZZEPOWDERLIJEVO float,
@Brojredakal int,@Brojredaka2 int

--Dodjeljivanje vrijednosti varijabli @Brojredaka
SET @Brojredakal = (SELECT COUNT (RadniNalogIdent) FROM Pivotirano)

--Definiranje brojaca

DECLARE (@brojacl INT=1
--Petlja 1

WHILE @brojacl <= @Brojredakal
BEGIN

SELECT

@ParRadniNalogIdent = RadniNalogIdent, @ParProizvod = Proizvod,
@ParRNStavkaIdent = RNStavkaldent,@ParStavkaNaziv = StavkaNaziv,
@ParPozicija = Pozicija, @ParLansiranoKomada = LansiranoKomada,
@ParStatusKomada = StatusKomada, @ParMjernalistaID = MjernalistalD ,
@ParMjernalistaNaziv = MjernalListaNaziv, @ParML Parametar TipIzmjereID =
ML Parametar TipIzmjerelID,@ParML Unio Korisnik = ML Unio Korisnik,
@ParStroj Naziv = Stroj Naziv,@ParOperacija = Operacija,
@ParStatusMetalizacijeNaziv = StatusMetalizacijeNaziv,
@ParRedniBrojKomada = RedniBrojKomada,

@AVELDINGSTARTDESNO = [A. VELDING START - DESNO],
@AVELDINGSTARTLIJEVO = [A. VELDING START - LIJEVO],
@BSTARTCURRENTDESNO = [B. START CURRENT - DESNO],
@BSTARTCURRENTLIJEVO = [B. START CURRENT - LIJEVO],
@CSTARTCURRENTTIMEDESNO = [C. START CURRENT TIME - DESNO],
@CSTARTCURRENTTIMELIJEVO = [C. START CURRENT TIME - LIJEVO],

@DCURRENTINCRTIMEDESNO = [D. CURRENT INCR. TIME - DESNO],
@DCURRENTINCRTIMELIJEVO = [D. CURRENT INCR. TIME - LIJEVO],
@ESTARTPOWDERDELLAYDESNO = [E. START POWDER DELLAY - DESNO]J,

@ESTARTPOWDERDELLAYLIJEVO = [E. START POWDER DELLAY - LIJEVO],
@FSTARTINGPOWDERDESNO = [F. STARTING POWDER - DESNO],
@FSTARTINGPOWDERLIJEVO = [F. STARTING POWDER - LIJEVO],
@GSTARTINGPOWDERTIMEDESNO = [G. STARTING POWDER TIME - DESNO]J,
@GSTARTINGPOWDERTIMELIJEVO = [G. STARTING POWDER TIME - LIJEVO],
@HPOWDERINCREASETIMEDESNO = [H. POWDER INCREASE TIME - DESNO],
@HPOWDERINCREASETIMELIJEVO = [H. POWDER INCREASE TIME - LIJEVO],
@IWELDINGPOWDERDESNO = [I. WELDING POWDER - DESNO],
@QIWELDINGPOWDERLIJEVO = [I. WELDING POWDER - LIJEVO],
@JOSCILLATESTARTDELAYDESNO = [J. OSCILLATE START DELAY - DESNO]J,
@JOSCILLATESTARTDELAYLIJEVO = [K. AXIS START DELLAY - DESNO],
@KAXISSTARTDELLAYLIJEVO = [K. AXIS START DELLAY - LIJEVO],
@LOSCILLATIONDESNO = [L. OSCILLATION - DESNO],
@LOSCILLATIONLIJEVO = [L. OSCILLATION - LIJEVO],
@MOSCILLATIONSPEEDDESNO = [M. OSCILLATION SPEED - DESNO]J,
@MOSCILLATIONSPEEDLIJEVO = [M. OSCILLATION SPEED - LIJEVO],
@NLEFTDWELLDESNO = [N. LEFT DWELL - DESNO],

@NLEFTDWELLLIJEVO = [N. LEFT DWELL - LIJEVO],

@OCENTERDWELLDESNO = [O. CENTER DWELL - DESNO],
@OCENTERDWELLLIJEVO = [O. CENTER DWELL - LIJEVO],
@PRIGHTDWEELDESNO = [P. RIGHT DWEEL - DESNO],

@PRIGHTDWEELLIJEVO = [P. RIGHT DWEEL - LIJEVO],
QROPENINGARROWDESNO = [R. OPENING ARROW - DESNO],
@ROPENINGARROWLIJEVO = [R. OPENING ARROW - LIJEVO],
@SWELDINGSTOPDESNO = [S. WELDING STOP - DESNO],
@SWELDINGSTOPLIJEVO = [S. WELDING STOP - LIJEVO],
@TCURRENTDECREASEDELAYDESNO = [T. CURRENT DECREASE DELAY - DESNO]J,
@TCURRENTDECREASEDELAYLIJEVO = [T. CURRENT DECREASE DELAY - LIJEVO],
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@UCURRENTDECREASETIMEDESNO = [U. CURRENT DECREASE TIME - DESNO],
@UCURRENTDECREASETIMELIJEVO = [U. CURRENT DECREASE TIME - LIJEVO],
@VFINALCURRENTDESNO = [V. FINAL CURRENT - DESNO],

@VFINALCURRENTLIJEVO = [V. FINAL CURRENT - LIJEVO],
@ZFINALCURRENTTIMEDESNO = [Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO],
@ZFINALCURRENTTIMELIJEVO = [Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO],
@ZAPOWDERDECREASEDELAYDESNO = [ZA. POWDER DECREASE DELAY - DESNO],
@ZAPOWDERDECREASEDELAYLIJEVO = [ZA. POWDER DECREASE DELAY - LIJEVO],
@ZBPOWDERDECREASETIMEDESNO = [ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO],
@ZBPOWDERDECREASETIMELIJEVO = [ZB. POWDER DECREASE TIME - LIJEVO],
@ZCFINALPOWDERDESNO = [ZC. FINAL POWDER - DESNO],

@ZCFINALPOWDERLIJEVO = [ZC. FINAL POWDER - LIJEVO],
@ZDFINALPOWDERTIMEDESNO = [ZD. FINAL POWDER TIME - DESNO],
@ZDFINALPOWDERTIMELIJEVO = [ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO],
@ZEOSCILLATESTOPDELAYDESNO = [ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DESNO],
@ZEOSCILLATESTOPDELAYLIJEVO = [ZE. OSCILLATE STOP DELAY - LIJEVO],
@ZFCLOSINGARROWDESNO = [ZF. CLOSING ARROW - DESNO],
@ZFCLOSINGARROWLIJEVO = [ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO],
@ZGAXISDWELLATENDDESNO = [ZG. AXIS DWELL AT END - DESNO]J,
@ZGAXISDWELLATENDLIJEVO = [ZG. AXIS DWELL AT END - LIJEVO],
@ZHVRSTAPRAHA = [ZH. VRSTA PRAHA],

@ZHASARZAPRAHA = [ZHA. SARZA PRAHA],

@ZIKOLICINAPLINA = [Z2I. KOLICINA PLINA],

@ZJWELDINGSPEED = [ZJ. WELDING SPEED],

@ZKPREDGRIJAVANJE = [ZK. PREDGRIJAVANJE],

@ZLNULTOCKASTROJAX = [ZL. NUL TOCKA STROJA X],

@ZMNULTOCKASTROJAY = [ZM. NUL TOCKA STROJA Y],

@ZNNULTOCKASTROJAZ = [ZN. NUL TOCKA STROJA Z],

@ZNANULTOCKAOBRATKAY = [ZNA. NUL TOCKA OBRATKA Y],
@ZNBNULTOCKAOBRATKARTL = [ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL],
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYDESNO = [ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA Y - DESNO]J,

@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO = [ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA Y - LIJEVO],

@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLDESNO = [ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA RTL - DESNO]J,

@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO = [ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG
VARENJA RTL - LIJEVO],

@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYDESNO = [ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA Y - DESNO]J,

@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO = [ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA Y - LIJEVO],

@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLDESNO = [ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA RTL - DESNO]J,

@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO = [ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG
VARENJA RTL - LIJEVO], QZOFIFAZONE = [ZO. FI FAZONE],

@ZPDUZINAFAZONE=[ZP. DUZINA FAZONE], @ZZACURRENTDESNO=[ZZA. CURRENT -
DESNO],

@ZZBCURRENTLIJEVO = [ZZB. CURRENT - LIJEVO],
@ZZCWPOWDERDESNO = [ZZC. WPOWDER - DESNO],
@ZZEPOWDERLIJEVO = [ZZE. POWDER - LIJEVO]

FROM Pivotirano
WHERE (BrojRetka = @brojacl)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[A. VELDING START -
DESNO]=@AVELDINGSTARTDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND

@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND
@ParStavkaNaziv = [TablicaZ2].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
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[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND

@AVELDINGSTARTDESNO IS NOT NULL)
UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[A. VELDING START - LIJEVO] =
@AVELDINGSTARTLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
QAVELDINGSTARTLIJEVO IS NOT NULL)
UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[B. START CURRENT - DESNO] =
@BSTARTCURRENTDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablicaz2]. [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND @BSTARTCURRENTDESNO
IS NOT NULL)
UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[B. START CURRENT - LIJEVO] =
@BSTARTCURRENTLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkalIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@BSTARTCURRENTLIJEVO IS NOT NULL)
UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[C. START CURRENT TIME - DESNO] =
@CSTARTCURRENTTIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkalIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
QCSTARTCURRENTTIMEDESNO IS NOT NULL)
UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[C. START CURRENT TIME - LIJEVO] =
@CSTARTCURRENTTIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@CSTARTCURRENTTIMELIJEVO IS NOT NULL)
UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[D. CURRENT INCR. TIME - DESNO] =
@DCURRENTINCRTIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@DCURRENTINCRTIMEDESNO IS NOT NULL)
UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[D. CURRENT INCR. TIME - LIJEVO] =
@DCURRENTINCRTIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@DCURRENTINCRTIMELIJEVO IS NOT NULL)
UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[E. START POWDER DELLAY - DESNO] =
QESTARTPOWDERDELLAYDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
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@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2] . [StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
QESTARTPOWDERDELLAYDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[E. START POWDER DELLAY - LIJEVO] =
QESTARTPOWDERDELLAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@ESTARTPOWDERDELLAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[F. STARTING POWDER - DESNO] =
@FSTARTINGPOWDERDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2] . [StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@QFSTARTINGPOWDERDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[F. STARTING POWDER - LIJEVO] =
@FSTARTINGPOWDERLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@QFSTARTINGPOWDERLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[G. STARTING POWDER TIME - DESNO] =
@GSTARTINGPOWDERTIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@GSTARTINGPOWDERTIMEDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[G. STARTING POWDER TIME - LIJEVO] =
@GSTARTINGPOWDERTIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
Q@GSTARTINGPOWDERTIMELIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[H. POWDER INCREASE TIME - DESNO] =
@HPOWDERINCREASETIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@HPOWDERINCREASETIMEDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[H. POWDER INCREASE TIME - LIJEVO] =
QHPOWDERINCREASETIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkalIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ?] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@HPOWDERINCREASETIMELIJEVO IS NOT NULL)
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UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[I. WELDING POWDER - DESNO] =
QIWELDINGPOWDERDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND Q@ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ2]. [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND @IWELDINGPOWDERDESNO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[I. WELDING POWDER - LIJEVO] =
QIWELDINGPOWDERLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2] . [StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@IWELDINGPOWDERLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[J. OSCILLATE START DELAY - LIJEVO] =
@QJOSCILLATESTARTDELAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@QJOSCILLATESTARTDELAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[K. AXIS START DELLAY - DESNO] =
@KAXISSTARTDELLAYDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@KAXISSTARTDELLAYDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[K. AXIS START DELLAY - LIJEVO] =
@KAXISSTARTDELLAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
QKAXISSTARTDELLAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[L. OSCILLATION - DESNO] =
@LOSCILLATIONDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent]
AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaldent
=[Tablica2]. [RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv]
AND ([Tablica2].[RedniBrojKomada]>@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @LOSCILLATIONDESNO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[L. OSCILLATION - LIJEVO] =
@LOSCILLATIONLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @LOSCILLATIONLIJEVO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[M. OSCILLATION SPEED - DESNO] =
@MOSCILLATIONSPEEDDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
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[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@MOSCILLATIONSPEEDDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[M. OSCILLATION SPEED - LIJEVO] =
@MOSCILLATIONSPEEDLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@MOSCILLATIONSPEEDLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[N. LEFT DWELL - DESNO] = Q@NLEFTDWELLDESNO
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @NLEFTDWELLDESNO TS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[N. LEFT DWELL - LIJEVO] @NLEFTDWELLLIJEVO

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @NLEFTDWELLLIJEVO IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[0O. CENTER DWELL - DESNO] =
@OCENTERDWELLDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent]
AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaldent
=[Tablica?2]. [RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv]
AND ([Tablica2].[RedniBrojKomada]>@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @OCENTERDWELLDESNO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[0O. CENTER DWELL - LIJEVO] =
@OCENTERDWELLLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @OCENTERDWELLLIJEVO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[P. RIGHT DWEEL - DESNO] = Q@PRIGHTDWEELDESNO
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @PRIGHTDWEELDESNO IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[P. RIGHT DWEEL - LIJEVO] =
@PRIGHTDWEELLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent]
AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent
=[Tablica2]. [RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv]
AND ([TablicaZ2].[RedniBrojKomada]>@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @PRIGHTDWEELLIJEVO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[R. OPENING ARROW - DESNO] =
@ROPENINGARROWDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkalIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablicaz2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ROPENINGARROWDESNO
IS NOT NULL)
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UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[R. OPENING ARROW - LIJEVO] =
@ROPENINGARROWLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND Q@ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ2]. [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND @ROPENINGARROWLIJEVO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[S. WELDING STOP - DESNO] =
@SWELDINGSTOPDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent]
AND (@ParProizvod = [TablicaZ2].[Proizvod] AND @ParRNStavkalIdent
=[Tablica2]. [RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv]
AND ([Tablica2].[RedniBrojKomada]>@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @SWELDINGSTOPDESNO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[S. WELDING STOP - LIJEVO] =
@SWELDINGSTOPLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @SWELDINGSTOPLIJEVO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[T. CURRENT DECREASE DELAY - DESNO] =
@TCURRENTDECREASEDELAYDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2] . [StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@TCURRENTDECREASEDELAYDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[T. CURRENT DECREASE DELAY - LIJEVO] =
@TCURRENTDECREASEDELAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@TCURRENTDECREASEDELAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[U. CURRENT DECREASE TIME - DESNO] =
QUCURRENTDECREASETIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@UCURRENTDECREASETIMEDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[U. CURRENT DECREASE TIME - LIJEVO] =
QUCURRENTDECREASETIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ?] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@UCURRENTDECREASETIMELIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[V. FINAL CURRENT - DESNO] =
@VFINALCURRENTDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
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[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @VFINALCURRENTDESNO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[V. FINAL CURRENT - LIJEVO] =
@VFINALCURRENTLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND Q@ParStavkaNaziv =
[Tablica2] . [StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @VFINALCURRENTLIJEVO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[Z. FINAL CURRENT TIME - DESNO] =
@ZFINALCURRENTTIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablicaz2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZFINALCURRENTTIMEDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[Z. FINAL CURRENT TIME - LIJEVO] =
@ZFINALCURRENTTIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@QZFINALCURRENTTIMELIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZA. POWDER DECREASE DELAY - DESNO] =
@ZAPOWDERDECREASEDELAYDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkalIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
QZAPOWDERDECREASEDELAYDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZA. POWDER DECREASE DELAY - LIJEVO] =
@ZAPOWDERDECREASEDELAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZAPOWDERDECREASEDELAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZB. POWDER DECREASE TIME - DESNO] =
@ZBPOWDERDECREASETIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZBPOWDERDECREASETIMEDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[TablicaZ2].[ZB. POWDER DECREASE TIME - LIJEVO] =
@ZBPOWDERDECREASETIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZBPOWDERDECREASETIMELIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZC. FINAL POWDER - DESNO] =
@ZCFINALPOWDERDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
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@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2] . [StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZCFINALPOWDERDESNO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZC. FINAL POWDER - LIJEVO] =
@ZCFINALPOWDERLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ2]. [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND @ZCFINALPOWDERLIJEVO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZD. FINAL POWDER TIME - DESNO] =
@ZDFINALPOWDERTIMEDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2] . [StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
QZDFINALPOWDERTIMEDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZD. FINAL POWDER TIME - LIJEVO] =
@QZDFINALPOWDERTIMELIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
QZDFINALPOWDERTIMELIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZE. OSCILLATE STOP DELAY - DESNO] =
@ZEOSCILLATESTOPDELAYDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZEOSCILLATESTOPDELAYDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZE. OSCILLATE STOP DELAY - LIJEVO] =
@ZEOSCILLATESTOPDELAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@QZEOSCILLATESTOPDELAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZF. CLOSING ARROW - DESNO] =
@ZFCLOSINGARROWDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZFCLOSINGARROWDESNO
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZF. CLOSING ARROW - LIJEVO] =
@ZFCLOSINGARROWLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkalIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ?] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZFCLOSINGARROWLIJEVO IS NOT NULL)
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UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZG. AXIS DWELL AT END - DESNO] =
@ZGAXISDWELLATENDDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND Q@ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablicaz2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZGAXISDWELLATENDDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZG. AXIS DWELL AT END - LIJEVO] =
QZGAXISDWELLATENDLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
QZGAXISDWELLATENDLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZH. VRSTA PRAHA] = QZHVRSTAPRAHA

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZHVRSTAPRAHA IS NOT
NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZHA. SARZA PRAHA] = @ZHASARZAPRAHA

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=QParRedniBrojKomada ) AND Q@ZHASARZAPRAHA IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZI. KOLICINA PLINA] = @ZIKOLICINAPLINA
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaldent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@QParRedniBrojKomada ) AND QZIKOLICINAPLINA IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZJ. WELDING SPEED] = QZJWELDINGSPEED

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZJWELDINGSPEED IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZK. PREDGRIJAVANJE] = @ZKPREDGRIJAVANJE
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ?] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZKPREDGRIJAVANJE IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZL. NUL TOCKA STROJA X] @ZLNULTOCKASTROJAX

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [TablicaZ2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [TablicaZ2].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZLNULTOCKASTROJAX
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZM. NUL TOCKA STROJA Y] = @ZMNULTOCKASTROJAY
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
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AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND Q@ZMNULTOCKASTROJAY
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZN. NUL TOCKA STROJA Z] RQZNNULTOCKASTROJAZ

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [TablicaZ2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [TablicaZ2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZNNULTOCKASTROJAZ
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZNA. NUL TOCKA OBRATKA Y] =
@ZNANULTOCKAOBRATKAY WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZNANULTOCKAOBRATKAY
IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZNB. NUL TOCKA OBRATKA RTL] =
@ZNBNULTOCKAOBRATKARTL WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNBNULTOCKAOBRATKARTL IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y -
DESNO] = @ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSENOGVARENJAYDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZNC. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA Y -
LIJEVO] = @ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent
= [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod]
AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
Q@ZNCPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZNE. POZICIJA PRIJE ZAVRSNOG VARENJA RTL -
DESNO] = @ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent
= [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod]
AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ?] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZNE. POZICIJA PRIJE 7ZAVRSNOG VARENJA RTL -

LIJEVO] = @ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [TablicaZ2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNEPOZICIJAPRIJEZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y -
DESNO] = @ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent =
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[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod] AND
@ParRNStavkaldent =[Tablica2].[RNStavkaldent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZNF. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA Y -
LIJEVO] = @ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO WHERE (@ParRadniNalogIdent
= [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod]
AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablicaz?] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNFPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJAYLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL -
DESNO] = @ZNHPOZICIJANAKONZAVRSENOGVARENJARTLDESNO WHERE (@ParRadniNalogIdent
= [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod = [Tablica2].[Proizvod]
AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkalIdent] AND @ParStavkaNaziv =
[Tablica?].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLDESNO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZNH. POZICIJA NAKON ZAVRSNOG VARENJA RTL -

LIJEVO] = @ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND
@ZNHPOZICIJANAKONZAVRSNOGVARENJARTLLIJEVO IS NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[Z0. FI FAZONE] = QZOFIFAZONE

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaldent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2]. [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZOFIFAZONE IS NOT
NULL)

UPDATE Tablica2 SET[TablicaZ2].[ZP. DUZINA FAZONE] = @ZPDUZINAFAZONE

WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[Tablica2].[RNStavkaIdent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZPDUZINAFAZONE IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZZA. CURRENT - DESNO] = QZZACURRENTDESNO
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica?] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablicaz?] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZZACURRENTDESNO IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZZB. CURRENT - LIJEVO] = @ZZBCURRENTLIJEVO
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [TablicaZ2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [TablicaZ2].[StavkaNaziv] AND

([TablicaZ2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR
[Tablica2].[RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZZBCURRENTLIJEVO IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica2 SET[Tablica2].[ZZC. WPOWDER - DESNO] = @ZZCWPOWDERDESNO
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [Tablica2].[RadniNalogIdent] AND (@ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
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AND @ParStavkaNaziv = [Tablica2].[StavkaNaziv] AND
([Tablica2].[RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[TablicaZ2] . [RedniBrojKomada]=Q@ParRedniBrojKomada ) AND @ZZCWPOWDERDESNO IS
NOT NULL)

UPDATE Tablica?2 SET[Tablica2].[ZZE. POWDER - LIJEVO] = @ZZEPOWDERLIJEVO
WHERE (@ParRadniNalogIdent = [TablicaZ2].[RadniNalogIdent] AND @ParProizvod
= [Tablica2].[Proizvod] AND @ParRNStavkaIdent =[TablicaZ2].[RNStavkaldent]
AND @ParStavkaNaziv = [TablicaZ2].[StavkaNaziv] AND

([Tablica2] . [RedniBrojKomada] >@ParRedniBrojKomada OR

[Tablica2] . [RedniBrojKomada]=@ParRedniBrojKomada ) AND @ZZEPOWDERLIJEVO IS
NOT NULL)

SET @brojacl=Q@brojacl+l;

END
END

Naziv procedure: 4.UpdateStatusMetalizacije

USE [Diplomski - Priprema]
GO

SET ANSI_NULLS ON

GO

SET QUOTED_IDENTIFIER ON
GO

ALTER PROCEDURE [dbo].[4.UpdateStatusMetalizacije] AS
BEGIN

Update Tablica?2

SET [StatusMetalizacijeNaziv]= 'OK'

WHERE [StatusMetalizacijeNaziv] IS NOT Null

UPDATE Tablica?2
SET [StatusMetalizacijeNaziv]= [Nesukladno].[StatusMetalizacijeNaziv]

FROM Nesukladno

WHERE (
Nesukladno RadniNalogIdent]=[Tablica2].[RadniNalogIdent] AND
Nesukladno Proizvod]=[Tablica2]. [Proizvod]AND

[ 1.1
[ 1.1
[Nesukladno] . [RNStavkaIdent]=[Tablica2]. [RNStavkalIdent] AND
[ 1.1
[ 1.1

Nesukladno StavkaNaziv]=[Tablica?2]. [StavkaNaziv] AND
Nesukladno RedniBrojKomada]=[Tablica2?2] . [RedniBrojKomada])
END

Naziv procedure: IspisTablice

USE [Diplomski - Priprema]

GO

SET ANSI NULLS ON

GO

SET QUOTED IDENTIFIER ON

GO

ALTER PROCEDURE [dbo].[IspisTablice]
AS

BEGIN

SELECT * FROM [Diplomski - Priprema].[dbo].[TablicaZ2]
ORDER BY RadniNalogIdent ASC, RedniBrojKomada ASC
END
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