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Abstract

Computers, machine tools, robots, PLCs and conveyors in an Industry 4.0 factory are connected to a
network and are able to form a cooperative group nowadays. By gathering information during this
phase it is possible to create forecast and make data-based decision upon the operational and mainte-
nance procedures of the manufacturing system. There are two main trends visible in relation to the
manufacturing systems, one of them being Cyber-Physical System based manufacturing technology,
the other one being service innovation. Considering both aspects new business models, working pro-
cedures and innovation methods emerge. In this study Industry 4.0, examination of IT concerns and
feasibility study of a system integration will be introduced, in which industrial control systems are
implemented into a high-level ERP environment.
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Osszefoglalas

Manapsag egy Industry 4.0 gyarban a szamitégépek, munkagépek, robotok, PLC-k és szallitoberende-
zések egy halozatba kotve képesek egylittmiikodo kozosséget alkotni. Az igy keletkezett és Osszegyij-
tott informaciok alapjan eldzetes becsléseket lehet megfogalmazni és azok alapjan megalapozott don-
téseket lehet hozni. egy gyartorendszer miikodtetésében és karbantartasi folyamataban. Két fontos
trend figyelheté meg a gyartorendszerek tekintetében, amely koziil az egyik a cyber-fizikai rendszer
alapu gyartastechnologia (CPS) és a szolgaltatas innovacid. Ezek figyelembevételével 0j lizleti model-
lek, munkafolyamatok és fejlesztési modszerek meriilnek fel. Ebben a tanulmanyban bemutatasra ke-
ril az Insdustry 4.0, az informatikai vonatkozasok és egy rendszerintegracié megvalodsithatosaganak
vizsgalata, ahol az ipari vezérloket implementalhatjuk egy magasabb szintli kérnyezetbe.

Kulcsszavak: gyartorendszerek, iranyitastechnika, feliigyelet, industry 4.0

1. Bevezeto

A 4. ipari forradalmat megel6zden
mindvégig technikai 0jitasok alltak az in-
novacié mogott. A 18. szazadban a viz —€s
gbzhajtas keriilt bevezetésbe az iparban, azt

kovetéen a 20. szazad elején Henry Ford
forradalmasitotta a tomeggyartast a mun-
kamegosztas és a futdszalagos gyartosor
bevezetésével. Az 1970-es években beveze-
tésre keriiltek a programozhat6 logikai ve-
z¢érlok, azaz a PLC-k, igy megvaldsulhatott
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az automatizalt gyartas. [1] A negyedik
ipari forradalom egy gytjtéfogalom, amely
szamos technologiat foglal magaban, mint
példaul a cyber-fizikai rendszerek (CPS) a
dolgok internete (IoT) és a szolgaltatasok
internete (IoS). Ezek a rendszerek és szol-
galtatdsok szamos innovativ funkciot tesz-
nek lehet6vé.

Az Industry 4.0 esetében 6 kiilonb6zo
tervezési alapelvet hatarozhatunk meg. Az
elsé alapelv az egyiittmiikodési képesség,
ahol a cyber-fizikai rendszerek - (mint pél-
daul szallitéoszalagok, 0sszeszereld alloma-
sok) - és az emberek képesek egymassal
kommunikalni az IoT és oS szolgaltatasok
felhasznalasaval. A masodik alapelv a
virtualizacio, ahol egy virtualis masolata
késziil el az ,,Okos” gyarnak a beérkezd
szenzor adatokbdl, amely a fizikai folyama-
tok monitorozasa kozben keletkeznek. A
harmadik alapelv a decentralizaci6, amely
egy olyan képessége a cyber-fizikai rend-
szereknek, hogy képesek sajat dontéseket
hozni. A negyedik alapelv a valos ideji
képesség, ahol valds idében gyljtjik az
adatokat, majd ezeket az adatokat valos
idoben tudjuk elemezni. Az 6todik alapelv a
szolgaltatas orientacid6 megvaldsitasa, ahol
a szolgéaltatasok internete (IoS) felhasznala-
saval kiilonboz6 szolgaltatasok nyujthatéak
az embereknek ¢és cyber-fizikai rendszerek-
nek. A hatodik alapelv a modularités, ahol
az ,,0kos” gyaraknak lehet6ségiik van ru-
galmasan alkalmazkodni a valtozo koriil-
ményekhez egy-egy modul kicserélésével,
vagy kiterjesztésével. [2]

2. Trendek, lehet6ségek

Manapsag az ,,0kos” gyarak leginkabb
az intelligens és ellenérzés centrikus opti-
malizéalasra fektetik a hangsulyt. Magasabb
intelligencia érhetd el, ha kiilonb6z6 rend-
szerek keriilnek interakcioba, amelyek koz-
vetlen hatassal vannak a gépek teljesitmé-
nyére. Ahhoz, hogy elérhetévé valjon a
problémamentes interakcid a kiilonb6z6
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rendszerek kozott, ahhoz ontanuld gépek
sziikségesek, amelyek kovetkeztében no-
velhetd az Osszteljesitmény. Az autonom
szamitasi metodika sikeresen implemental-
va lett a szamitastechnikaba, addig az onta-
nuld gépek még messze vannak a jelenlegi
ipart6l. A jelenlegi allapot atalakitisdhoz
tobb intelligens gépre lenne sziikség ¢és to-
vabbi tudomanyos problémakra kell megol-
dast talalni. Ezeket a problémakat 6t kiilon-
boz6 kategoriaba lehet sorolni. [3]

Az automatizalas egyre kisebb szériak-
ban valik lehetségessé - az emberi munka
ennek ellenére a gyartasi folyamat fontos
része marad, tovabba a termelési flexibilitas
(rugalmassag) tovabbra is kulcstényezd -
arra kell felkésziilni, hogy a jovoben még
rovidebb idétavon belill kell tudni rugalma-
san reagalni és a rugalmassag céliranyo-
sabbnak kell lennie.[8]

2.1. Manager és operator interakcid

Jelenleg az operatorok és gépek a
managerek és logisztikai iitemezés tekinte-
tében a gépek csak az eldre kijeldlt felada-
tok elvégzésre alkalmasak. Ezek a feladatok
altalaban egy hozzaértd operator és
manager altal optimalizaltak. Fontos részlet,
hogy hianyoznak a dontéshez sziikséges
tényez6k, mint példaul a gépek komponen-
seinek allapota.

2.2 Gépi flottak

Gyakran el6fordul, hogy nagyon hason-
16, vagy azonos gépek teljesen mas munka-
koriilmények kozott mikodnek kiilonbozo
feladatokat ellatva. A legtdbb prognosztikai
modszer célja, hogy tdmogassa az egyéni,
vagy korlatozott szamt gépeket és munka-
koriilményeiket. A jelenleg rendelkezésre
allo prognosztikai mdédszerek nem hasznal-
jak ki teljes mértékben a rendelkezésre alld
adatok gytijtésével keletkezd értékes tudast.

2.3 Termék -és folyamat mindség
Mint a gyartasi folyamat végsé kimene-
tele, a termék mindsége betekintést adhat a




Gyartorendszerek iranyitasa és feliigylete az ,, Industry 4.0 lehetdségeinek tiikrében

gyartosor allapota fel6l. A termék mindsége
tovabba visszajelzést adhat a menedzsment
részére, hogyan lehetne tovabb fejleszteni a
termelést. Jelenleg az efféle visszacsatolas
nem létezik, amelyek tovabbi kutatasokat
igényelnek.

2.4 Big Data és felhd

Az adatok kezelése és elosztasa a big
data kornyezetben egy kritikus pont az 6n-
tanuld gépek esetében. Az Osszegylijtott
adatokat adatbazisba kell gytjteni, amelyet
minden eszkdz és ember szdmara elérhetd
felhoben célszerli tarolni az egyszeriibb
elérhet6ség miatt. A jelenlegi adatkezelési
technoldgia tovabbi kutatasokat és fejlesz-
téseket kovetel.

2.5 Erzékel6k és vezérlé halézat

Az érzékeldk a gépi atjarokban érzéke-
lik a kornyezé fizikai koryezetet. Erzékel
hiba esetén rossz, vagy pontatlan déntésho-
zatali algoritmus indulhat el, aminek kovet-
keztében hibas lehet az eredmény.

Ezeket a kérdéseket és problémakat
szem eldtt tartva érdemes feliilvizsgalni,
hogyan érdemes a jelenlegi ipari kdrnyeze-
tet tovabb fejleszteni.

3. Teodria

Az Industry 4.0 az intelligens termékek-
re és a termelési folyamatokra koncentral.
A jovo gyaranak meg kell birkdznia a gyors
termékfejlesztéssel €s a rugalmas termelés-
sel egy komplex kdrnyezetben. [4] A j6-
venddbeli gyarak ,,0kos” gyarnak tekintet-
het6ek, ahol a CPS lehetévé teszi a kom-
munikaciot az emberek és a gépek kozott
egyarant. [5,6]

Az Industry 4.0 uj kovetelményeket ta-
maszt a vallalatiranyitassal, ezaltal a terme-
lési controllinggal és a termelésiranyitassal
szemben.[7]

4, Kovetkeztetések

Az Industry 4.0 esetében a jOovO ipara-
ban a prediktiv gyartastechnologia keriil

el6térbe. A gyartoberendezések és emberek
Osszekapcsolodnak egy kollaboracios ko-
zOsségbe. Ez az evolicid megkdveteli a
fejlett elorejelzé eszkozoket annak érdekeé-
ben, hogy a folyamatosan feldolgozott in-
formaciokbol megalapozott dontéseket le-
hessen hozni. Osszefoglalva a prognosztikai
monitorozé rendszer egyfajta trend az
,»0kos” gyarak és ipari big data kornyezet-
ben. Szamos olyan teriilet létezik, amely
elérelathatolag alkalmas arra, hogy hatassal
legyen a negyedik ipari forradalomra. Ezek
koziil az egyik a mechanikai ,.egészség”,
ahol a folyamatos monitorozas eredménye-
képpen csokkenthetéek a gépek leallasi
ideje az {itemezett karbantartdsokkal. A
masik teriilet a gyartésorrél az {izleti
managment részére a folyamatos informa-
cidaramlas, amely atlathatova és szervezet-
tebbé teszi a termelést. Ennek kovetkezté-
ben csokkenthetdek a munkaerd koltségek
és jobb munkakdriilmények biztosithatoak a
munkavallalok szamara.
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szakmai tudomanyos publikaciom elvégzé-
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nyujt az Obudai Egyetem tehetséges hallga-
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