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Abstract

These days the strong market competition forces to improve productivity and efficiency of manufacturing
processes and systems in mould making as well. One of the fundamental solutions is employing modern
machine tools, and automated manufacturing systems. The automated handling of machine tools can be done on
different levels, from robotic cells of one or two machines, to the level of more machines and other tools
included in an integrated manufacturing system. This paper summarizes the basics of job and work preparation,
the fundamentals of palletising methods, which allow the robotic handling of the individual parts. Additionally
beside the integrated machine tools, and elements of handling system this presentation introduces requirements
against the production management system and methods applied for inspection and measurement of machined
parts.
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Osszefoglalas

Napjainkban az egyre erdsebb verseny a szerszamgyartasban is kikényszeriti a termelékenység, a hatékonysag
novelését. Az egyik alapveté megoldast a korszerii szerszamgépek automatizalt kiszolgalasa jelenti. Az
automatizalt szerszamgép kiszolgalasnak kiilonboz6 szintjei képzelhetdk el az egy vagy két gépes cella szintli
automatizalastol a tobb gépet és egyéb eszkdzoket is magukba foglald integralt automatizalt gyartd rendszerekig.
Jelen cikk 6sszefoglalja a munka eldkészitési, palettazasi modszerek alapjait, amelyek lehetdvé teszik az egyedi
alkatrészek robotizalt kezelését. Ezeken til a rendszerbe integralt szerszamgépek, a kiszolgald rendszer elemei
mellett, bemutatja a gyartas iranyitassal szemben tdmasztott kovetelményeket, valamint az elkésziilt alkatrészek
ellendrzésére szolgald mddszereket.
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1. Bevezetes

A szerszamgyarto ipar miiszaki fejlettségét, hozzaadott érték termeld képességét tekintve mindig az i-
pari fejlodés élvonalaba tartozott. A szerszamok gyartasi koltségén, a szerszam elkészitésének atfutasi
idején keresztiil szinte minden iparagban hatassal van a versenyképességre, a hatékonysagra, a termék
innovacios ¢€s fejlesztési folyamatban is fontos szerepet jatszik. A szerszamgyartas koltsége, a szer-
szam készités atfutasi ideje a tervezési és gyartasi folyamatokban alkalmazott integralt digitalis megol-
dasok alkalmazasaval kézben tarthatok, illetve csokkenthetok. A megoldasok alapja a teljes tervezési
és gyartasi folyamat digitalis leirdsa, az elektronikus termék leiras, a papiron megjelend rajz nélkiili
gyartas, a gyartaskozi €s a végellendrzés integralasa a termelési folyamatba, annak minél nagyobb fo-

ki automatizdldsa mellett. Tovabbi kulcskérdés a vallalati folyamatok és szervezeti felépités olyan

249



megszervezése, atalakitasa, hogy azok illeszkedjenek az automatizalashoz, taimogassak az automatizalt
folyamatok miikdését. Az automatizalas fokanak emelkedésével kevesebb, de egyre jobban képzett
szakemberre van sziikség, a rendszer dolgozoi egyszerre akar tobb gépen is bonyolult megmunkalasi
programok futasat feliigyelik.

Az automatizalasi projektek megoldasa a gép és berendezés gyartok, valamint a megrendelé kozotti
szoros egylittmikddést kivan meg. A gépek és berendezések integracidja a szabvanyok hianyaban ne-
héz feladat, mind a berendezések fizikai kapcsolata, mind a berendezéseket vezérld, a gyartd-rendszert
feliigyel szoftverek tekintetében.

A nullpont referencia rendszerek hasznalataval kikiiszobolhetd a gépen valo tobbszori egyedi bedllitas
okozta hiba lehet6sége, mig paletta azonositasat, a raszerelt chip segitségével a teljes gyartasi fo-

lyamatban leolvasé eszkozével a kiszolgald robot automatikusan végzi.

2. Az automatizalt gyartas szintjei

A szerszamgyartas automatizalasnak tobb szintjét kiilonbdztethetjiik meg, az egyes megoldasok egyedi
jellemzoit dsszefoglalva a kozottiik 1évo hasonlosagok és eltérések megvilagithatok.

Az egyedi gépek automatizalt kiszolgalasakor minden egyes szerszamgépet egyedileg dedikalt ma-
nipulator, robot szolgal ki. A szerszamok, ¢és kiillondsen a munkadarabok elézetes bemérésével a meg-
munkalasi nullpontot a megmunkald gépen kiviil lehet meghatarozni. A megmunkalasi programok au-
tomatikusan a kozponti adatbazisbdl télthetok le és rendelhetok hozza az eldzetesen bemért munkada-
rabokhoz. A gépen betarazott kiilonb6z6 palettakra szerelt munkadarabok megmunkalasi sorrendjét a
termelés programozo6 rendszerbdl nyert adatok alapjan a gépkezeld hatarozza meg. Az adott gépen el-
késziilt munkadarabok ellenérzé mérés utan jo esetben a kdvetkezd miiveletre a palettara felfogva ke-
riilhetnek tovabb, de jellemzden a miivelet utdn a munkadarabokat leveszik a palettardl. Az egyedi gé-
pek automatizalt kiszolgalasa f6leg kisebb cégek altal alkalmazott megoldas.

A két gépes robotos kiszolgélasu rendszerek lehetnek homogén vagy vegyes cellak. A homogén cel-
lak azonos tipusu gépekbdl allnak, leggyakrabban tombos szikraforgacsold gépeket szolgalnak ki e-
gyetlen robottal. Ez a megoldas csokkenti a beruhazasi koltséget, mig a termelés hatékonysagat a ke-
peket szolgalnak ki egy robottal. Az ilyen megoldasok t6bb hasznot hoznak, mint a homogén cellak. A
hatékonysag akkor novekszik szamottevden, ha az alkatrészeken mind két géppel végeznek megmun-
kalast, és a két megmunkalas kozott az alkatrészt nem veszik ki a rendszerbdl. A cella vezérlés egyik
fontos feladata a robot terhelésének, kihasznalasdnak kovetése, a tulterhelés elkeriilése. A két gépes
cellakat kis és kozepes lizemek egyarant hasznalhatjak.

A tobbgépes integralt robotos kiszolgalast automatizalt rendszer mindségileg jelent 0ij szintet a
szerszamgyartasban. A tobbgépes automatizalt gyartod rendszer bar nagyon rugalmas, mégis egyedi fel-
épitésii, hiszen alkalmazkodni kell a gyarto lizem igényeihez, a gyartott alkatrészek valasztékahoz, va-

lamint a szerszamgép gyartok sem tudnak mindenki szamara alkalmazhat6 teljesen kulcsrakész meg-
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oldasokat ajanlani. Az egyedi igények szerinti felépités kovetelménye magaba foglalja a modularitas,
és ezen keresztiil a tovabb fejleszthetdség igényét is.

A tobbgépes rendszert altalaban egyetlen robot szolgalja ki, amely elterjedt megoldas szerint linearis
palyan mozog, a sorban elhelyezett megmunkald gépek, tarolo helyek kozott. Mivel a robotnak tobb-
féle palettat kell kezelnie a megfogd késziiléke minden esetben cserélhetd, és rendelkezik chip leolva-
soval is. A palya mentén elhelyezett tdrolo helyek sokfélék lehetnek, hiszen elektrodéakat, palettazott
munkadarabokat, forgacsold szerszamokat kell befogadniuk. A hely takarékossag érdekében a keze-
lendo kisebb méretii eszkdzoket forgd polcos rendszer tarold helyeken lehet tarolni, a nagyobb mére-

ti palettak polcos tarakban helyezhetdk el.

3. A digitélis gyar
Ma amikor, a szerszamgyartasban szdba keriil az automatizalas, akkor egy elektronikus modellel jol
leirhato digitalis gyarrol beszéliink. Ez egy a vevdi igényeket rugalmasan és gyorsan kiszolgalo gyar,
ahol a folyamatos visszacsatolas lehet6vé teszi a gyors modositason keresztiil a folytonosan valtozo i-
gények kovetését és mindezek mellett jo gépkihasznaltsagot eredményez. Az alapelv igen egyszerd,
els6 pillanatban azt is mondhatnank, hogy igen ez egy modern ERP rendszer.
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A digitalis modelliink nagyon sok, egymasra épiilé kockabol, egymashoz kapcsolodo elembdl all, a-
melyekre nincs egy mindent lefedd program, magunknak kell 6sszevalogatni a megfelel6 elemeket.
Az automatizalt gyartd rendszerben a karmester, vagyis a job menedzsment rendszer:

= (sszegyljti az eldre iitemezett gyartasi feladatokat;

= leellendrzi, hogy a gyartashoz minden rendelkezésre all-e;

= nyomon koveti a munkadarabok statuszat;

= figyeli a szerszamokat, nyilvantartja a fogasban toltott idot, az élettartamuk lejartakor kiveszi 6-
ket;

= yutasitast ad a CNC gépnek, hogy végezze el az eldirt feltételeknek megfeleld iitemezett miiveletek
koziil a soron kdvetkezot.
A karmestertdl

= clvarjuk azt az intelligenciat, hogy a miiveleti terv alapjan ellendrizze az el6z6 miivelet
elkésziiltét, elvégezze a feladatok optimalizalasat;

= aztis elvarjuk, hogy az ellendrz6 mérést végezze el, méret eltérés esetén korrigaljon, vagy csak az
eltérést okozo hiba elharitasa utan folytassa csak azt a feladatot, ahol a rossz méretet észlelte;

= azis kotelessége, hogy jelezze, ha egy miivelet kdzben a megmunkalas megszakad.
Az egyes feladatokhoz kot6do alkatrészeket az azonositd chip segitségével tudjuk kovetni, ezek segit-
ségével lehet barmely részfeladat teljesitése utan egy, a vevdi igényeket kdvetd atlitemezést végre-

hajtani anélkiil, hogy akar egyetlen pillanatra is elveszitenénk a gyartasi hataridé feletti ellendrzést.

4, Kovetkeztetések / Osszefoglald

A teljes gyartasinformatikai, mérési és megmunkalasi rendszer a hatékonysagot a szerszdmgépek je-
lentdsen javuld kihasznalasaval noveli. A tobbgépes, robotizalt kiszolgalasu automatizalt gyartd rend-
szer kiépitése altalaban egy hosszl, sok évig tartd fejlodési folyamat eredménye. A folyamat sordn
meg kell szerezni azokat a technologiai, szervezési, programozasi és szoftver ismeretek, amelyek egy
ilyen rendszer lizemeltetéséhez elengedhetetlenek. A cikkben bemutatott elvek alkalmazasaval a Be-
komold Szerszamgyartd Kft. folyamatosan fejleszti gyartd berendezéseit, dolgozik egy olyan, miia-
nyag froccsontd szerszamok elektrodait és alkatrészeit gyartd rendszer megvalositasan, amelynek sza-

mos miiszaki és gazdasagi eredménye mar az izemeltetés kezdeti szakaszaban is jol mérheto.
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