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1. Bevezetés

A vilag gépgyartasaban megfigyelhetd egy olyan tendencia, amely az ember kivonasat célozza meg a
gyartasi folyamatbol. Ennek tobb oka van, az egyik a gyartand6 darabszam novekedése. Ha egy darabbol
tobb ezret, netan tobb milliot kell gyartani, aki teheti automatizalja a gyartast. ( Igaz, hogy ez tobbiet
beruhazast jelent, viszont bérkoltség csokkenést vonz maga utan.) Az automatizalasnak szamos elénye
van. llyenek : a nagy termelékenység, a gyartott darabok méretszérasanak csokkenése, stb. Az
automatizalas soran a gyartas klasszikus elemeit felcserélik modernebb, termelékenyebb berendezésekre.
igy példaul az egyetemes esztergat felvaltia a CNC megmunkalé kozpont, a munkadarabokat nem ember
helyezi a tokmanyba, hanem az ipari robot. Létrehoztak gyartocellakat azért, hogy egy munkadarabot
egy szerszamgépen, esetleg egy felfogasban teljesen meg tudjanak munkalni a lehetd legrovidebb idd
alatt. A gyartocella elemeit agy kell 6sszehangoini, hogy mindegyik megfelelden tudja ellatni az eldirt
feladatat. A cellat gy tervezik meg, hogy a mellékidSk minél rovidebbek legyenek. A mellékidot a
gyartdcellat iranyité programon keresztiil is lehet csokkenteni. Ezért fontos figyelmet forditani arra, hogy
a munkadarab a gyartasi folyamatban hol és mennyi idot tolt. Az eldzetes felmérés utan kovetkezhet az
adott gyartocellara vonatkozo program megirasa. Ha megvan a rendszerprogram, akkor érdemes egy
gyartécella modellen lefuttatni - ha erre lehetdség van -. s ellendrizni a mikodését, mieldtt az igazi
gyartas elkezdddne. Egy ilyen modell mindazon elemeket tartalmazza, amelyekkel a valds gyartasi

folyamatnal is talaikozhatunk.

2. A gyartécella modell ismertetése

Egy ilyen modell talalhaté a Budapesti Miszaki Egyetem Finommechanikai-Optikai Tanszék
Mechatronikai laboratériumaban. A gyartocella modell elemeit, felépitését figyelhetjitk meg a kdvetkezd

abran:
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Az elemek a kdvetkezok :

1. Iranyit6 szamitogép 7. Osztoasztal

2. CNC mardgép 8. Légkompresszor

3. MENTOR robot 9. Tarolo

4. SERPENT robot 10. Vizszintes mérdegység

5. SERPENT robot vezérlé egység 11. Fiiggoleges mérdegység

6. Szallitoszalag

3. A méretellenorzési modszer leirasa

Erre a gyartocella modellre irtam egy rendszerprogramot, amely magaba foglalja a méretellenorzési
algoritmust. A cella hengeres munkadarabok megmunkalasat végzi. A MENTOR robot az osztéasztalon
talalhaté munkadarab f6lé megy. Itt a robot megfogdja egy eldzetes atmérd mérést végez, a megfogod
Osszezarodasanak mértékét tudjuk mérni és ebbdl kovetkeztethetiink a méretre. Ha a henger atmérdje
joval kisebb vagy nagyobb ( kb. £15% ), mint az eldirt méret, akkor fel sem veszi az asztalrol. Ezzel az
eldzetes méréssel gyorsitani tudjuk a gyartasi folyamatot. Ha az adott munkadarab mérete az eldirt
mérettartomanyon beliil van, akkor a robot rahelyezi a szallitdszalagra. A szallitészalagra vannak
felszerelve a mérdcellak, valamint a darab helyzetét érzékeld optikai szenzorok. A munkadarab eloszor
az atmérdt mérd egységbe keriil, ahol egy linearis potenciométer segitségével térténik a pontos

méretmeghatarozas. Ha a méret megfeleld, a darab folytatja utjat a fiiggdleges-mérdegységbe, ahol a
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magassagmérés zdjlik. ( A magassadg mérése szintén linearis potenciométerrel térténik.) Amennyiben az
atmérd nem megfeleld, a magassagmérési miveletre mar nem is keriil sor, a munkadarabot a
szallitdszalag a selejttaroloba juttatja. A mérések utan a darab megmunkalasa kovetkezik, ha a méretek
az eloirasnak megfeleltek. A szallitészalagrol a SERPENT robot athelyezi a munkadarabot a CNC
mar6gépbe. Amint a szalagrol lekeriilt a darab, a MENTOR robot felrak egy masik munkadarabot. Amig
egy darabot a CNC mardgép megmunkal, addig a masikat a mérdcellak megmérik. gy a gyartasi
ciklushoz sziikséges idot tovabb tudjuk csokkenteni. A marasi mivelet utin a mar megmunkalt darabot a

SERPENT robot egy taroldba viszi, ahonnan tovabbi megmunkalasra lehet felhasznalni.

Amennyiben az osztdasztalrél a megfeleld méreti munkadarabok elfogytak, a program lehetdséget
nyujt az asztal Gj készlettel torténd feltoltésére. Ezutdn a vezérlés a folyamatot Gjra inditja, tehat emberi

feliigyeletet mindez nem igényel.

A fenti iddminimumra optimalizalt gyartasi ciklust eldallitd algoritmust WALLI-programnyelven
irtam meg (az iranyitd szamitogép egy IBM 286-os PC). Az algoritmus blokkdiagrammjat a kdvetkezo

oldalon talalhat6 abra szemlélteti :

4. Kiértékelés

A modellre irt méretellendrzési algoritmus alkalmas lehet egy valds gyartasi folyamat vezérlésére.
Mindazon feladatokat ellatja, amelyek egy ilyen programnal kovetelmények lehetnek. Az
alapkévetelmény az, hogy a rendszer magara hagyva is biztonsagosan miikddjén. Ezt ez a program
biztositja. Tovabbi kovetelmények a gyartasi ciklussal szemben ; a mindség eldirt szinten vald tartasa (
vagyis a munkadarabok méretszorasanak csokkentése ) , valamint a gyartasi idok minimalizalasa. A
méretszorast a megengedett méretintervallum csékkentésével lehet szigoritani, amivel a megkovetelt
mindséget be tudjuk tartani. A gyartasi idot is sikeriilt csokkenteni Ggy, hogy t6bb munkadarab van

egyszerre a gyartocellaban, vagyis parhuzamosan torténik a megmunkalasi és a mérési folyamat.
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