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A GEPIPARI TUDOMANYOS EGYESULET A ,,MACH-TECH”-EN

A HUNGEXPO Budapesti Vasarkozpont teriiletén 10. alkalommal megren-
dezend6 MACH-TECH 2011 Nemzetkdzi Gépgyartastechnologiai és Hegesz-
téstechnikai Szakkiallitas megszervezésében hagyomanyosan, jelentds szakmai
szerepet vallalt a Gépipari Tudomanyos Egyesiilet. A Vasari Kiallitoi Nagydij
zstrizésének megszervezésével és lebonyolitasaval, tovabba a kiallitas temati-
kajahoz igazodd , MANUFUTURE A JOVO GYARA” szakmai konferenciank
megrendezésével is hozza kivanunk jarulni a kiallitok és a vasarlatogatok kozot-
ti kapcsolat elmélyitéséhez, az ipar és az alkalmazott kutatas kozotti gytiimol-
cs0z0 egyiittmikodés megalapozasahoz, az Egyesiilet altal koordinalt Nemzeti
Technoldgiai Platform jovot formald szerepének elmélyitéséhez.

A GTE Orszagos Elnoksége abban a reményben keresi meg az egyesiilet szak-
osztalyainak tagjait, a vasart latogatd szakmai kdzonséget és a kiallitok jol fel-
késziilt szakértdit, hogy szakmai érdeklodési koriikknek megfelel programot tud
ajanlani a MACH-TECH rendezvényeivel, amelyek koziil a ,, MANUFUTURE,
A Jové gydra” ciml konferenciat emeljiik ki a MACH-TECH 2011 kiallitason.
A konferencia idOpontja: 2011. méjus 18. (10:30-t0l). Helyszin: ,,A”-pavilon
Kiallitoi Forum.

A GTE altal szervezett konferencian bemutatasra keriilnek sikeres innovaciot
megvalosito projektek, olyan gyartasi technologiak, amelyek jol reprezentaljak
azt az innovaciot, amelynek eredménye sikeres innovativ termék, vagy techno-
logia. A konferencia mottoja a ,,Jov6 Gyara”, amelyre alapozva az ipar legfonto-
sabb kutatas-fejlesztési €s innovacios teriiletek eredményei mutathatok be, vala-
mint a REMAKE és a CORNET-AIP unios projektek eredményei is.

A HUNGEXPO ZRt. ebben az évben is meg hirdette a ,,MACH-TECH
Nagydijat”, ezzel a szakkiallitdson bemutatasra keriild kiemelkedd tulajdonsagt
¢és ujdonsagot jelentd termékekre, eljarasokra, illetve miiszaki szolgaltatasokra
vonatkozo, , a ,,jové gyara” innovaciot megjelenitd, , kiallitasi nagydij” kitiintetd
megkiilonbozteté mindségjel viselésének jogat itélte oda. A nagydijak értékelé-
sének szakmai zsiirijét a GTE adta. A kivalosagi elismerést szerzett termékek
bemutatésara a GEP c. folyoirat a késébbiekben visszatér.

A szervezdk minden érdeklédét szeretettel varnak elsdsorban az alkatrész
gyarto kis- és kozépvallalkozasok teriiletérdl, akik gazdasagosabb, korszeriibb
technologiat és szerszamozast tovabba lizemszervezési és logisztikai modszere-
ket kivannak felhasznalni.

Dr. Takacs Janos
GTE elnok
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A ,MANUFUTURE” MAGYAR NEMZETI
TECHNOLOGIAI PLATFORM TEVEKENYSEGE

Dr. Igaz Jeno*

A Nemzeti Technologiai Platformok Stratégiai Kutatasi
Terveinek Megvalositasi Road-Mapjairol szakmai foru-
mok sorozatan keresztil tajéekozodhatott a kozvélemény.

Az Uj Széchenyi Terv meghirdetésével befejezéséhez ko-
zeledik a Nemzeti Technologiai Platform kezdeményezések
kiildetése. Az id6kozben megsziintetett NKTH a Nemzeti
Technoldgiai Platformok Stratégiai Kutatasi Terveinek ki-
dolgozasara, valamint azok megvalositasanak, implementa-
cids terveit tartalmazo ,,Road Map”-ok bemutatasara Szak-
mai Forumok sorozatat szervezte meg az elmult év végén,
amelyek célja: a gazdasagfejlesztés innovacios jovoképének
felvazolasa; a kapcsolodo iparteriiletek és szakpolitikak ta-
mogatasa; a ,,nemzeti technologiai platform szemlélet” tu-
datositasa; a ,.kitdrési pntok™ feltarasa volt.

A szakteriileti Nemzeti Technoldgiai Platformok az
ipar/ iizleti szféra vezetésével, valamennyi érdekelt be-
vonasaval, ,,a szerepldk altali kezdeményezéssel” tekin-
tették at tevékenységi teriiletiik és K+F képességeik je-
lenlegi helyzetét, majd rovid, kozép és hosszutavon vizs-
galtak meg jovobeli lehetdségeiket, a felderithetd veszé-
lyeket, figyelemmel a szakteriilet tovabbfejlodésének ut-
jara és lathato vilaggazdasagi esélyeire. Kivalasztottak a
legfontosabb kutatas-fejlesztési stratégiai célokat, ,,Stra-
tégiai Kutatasi Terveket” dolgoztak ki, majd a stratégia
lebontasaval ,,Megvalositasi Tervet” (akciotervet) készi-
tettek. Az idokdzben szintén megsziintetett Kutatasi és
Technologiai Innovaciés Alap tamogatasaval 1étrejott
20 szakteriileti Nemzeti Technologiai Platform anyagi
tamogatasa, a nemzetgazdasag fejlodése szempontjabol
meghatarozo, illetve perspektivikus teriiletetken azt a
célt szolgalta, hogy az innovacid sztonzésével, a hazai
vallalatok versenyképessége olyan teriileteken javuljon,
ahol piacvezetd szerep elérésére van esély, vagy nagy
ndvekedési potencial volt varhato.

A ,MANUFUTURE-HU” Nemzeti Technologiai Plat-
form zardértekezletén, 2010 oktober 20-an, amelyen a
,,Jov6 Gyara Magyarorszagon” koncepcié bemutatasaval
a szervezOk a magyarorszagi gép- €s feldolgozo-ipar gyar-
tastechnologiai Kutatas-Fejlesztési Stratégidjanak Meg-
valositasi Tervét vitattak meg és fogadtak el tamogatolag,
az a vélemény alakult ki, hogy ,,...Ez a platform az eu-
ropai platformmal azonos célokat tiizott ki,... holisztikus
metodikat fogalmazott ugyan meg, de eredményeivel
talmutat a paradigma valtasokon, bemutatja azt az el6re
mutatd europai stratégiat, amit nem elég csak kovetniink,
de benne meg kellene hatarozni és meg kell talalni, a sajat
érdekeinket is, nem elég a kovetd magatartas, proaktivnak
kell lenniink. Nagyon sok kiilénb5z6 aspektusbol megfo-

*GTE, iigyvezetd igazgato
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galmazott értékes gondolat keriilt megvitatasra. Jo len-
ne, ha a bemutatott és elfogadott implementacios tervbol
szakmailag megalapozott tervek sziiletnének és ebbe a
kozos iigybe mindenki a sajat tudasat tenné bele a nemze-
ti technoldgiai tudask6zosség érdekében...”

A ,,MANUFUTURE-HU” Nemzeti Technologiai Plat-
form Szakmai Tandcsado Testiiletének felhivasa a kézos
szakmai munkdra

A Platform teljesitette munkatervének masodik részét
is, amar elfogadott jovokép és stratégia célkitlizések ido-
tervi lebontasaval, a ,,Megvaldsitasi Terv” (mas néven
,»Road-Map”, vagy ,,akcioterv”) elkészitésével. Ennek
érdekében az NTP Szakmai Tanacsado Testiilete egy fel-
mérés keretében megkereste a platformhoz szandéknyi-
latkozattal csatlakozott vallalatok és intézmények veze-
téit, hogy érintettségiikrdl és kutatas —fejlesztési —inno-
vacios elképzeléseikrdl hi képet adhassanak. A kitdrési
pontokra vonatkozo6 ajanlatokat széles korben megvi-
tattuk és kozos kinccsé tettiik a GTE www.gteportal.eu
cimen elérhetd honlapjan, a MANUFUTURE link alatt.

A ,MANUFUTURE-HU” Nemzeti Technologiai
Platform tovabbélése érdekében a Szakmai Tanacsado
Testiilet azzal a felhivassal fordul a MANUFUTURE-
HU kezdeményezéshez csatlakozott cégek vezetdihez,
hogy Jogi Tagként vallaljak a Gépipari Tudomanyos
Egyesiilet tagsagat, vallaljak abban a tudaskozosségben
valo egyittmiikodést, amely megfelel vallalatuk inno-
vacios jovoképének, és a ,,jo gyakorlat” jegyében, meg-
szamlalhatatlan tdmogatast tud adni kutatas-fejlesztési
feladataik megoldasahoz.

A Nemzeti Technologiai Platformok tovabbi egyiittmii-
kodése

A Nemzeti Technologiai Platformok az eddigiekben is
egymast tamogatod, szinergikus egyiittmiikddést folytat-
tak. A ,MANUFUTURE-HU NTP” atfogd gyartastech-
noldgiai modszertani diszciplindira tekintettel, szorosan
egyiittmiikodott a ,,Food for Life” Elelmiszer Technolé-
giai Platformmal, a ,,TEXTIL” Platformmal, az ,,IMNT”
Integralt Micro-Nano Technoldgiai Platformmal, az
~ERTRACK” Kozlekedés TechnoldgiaiPlatformmal,
az EpitésTechnologiai Platformmal, a Bach Beagyazott
Technologiak Platformmal, a Beszédhang Automatiza-
lasi Platformmal, ,IKT” Informaci6é és Kommunikacio
Technoloégiai Platformmal, a ,,MOBILITAS” Elektro-
technikai Platformmal stb. A Nemzeti Technolégiai Plat-
formok tevékenységi, érdeklddési koriik alapjan un. plat-
form csoportokba rendezddtek:
o INFRASTRUKTURA (Epitésiigy, Kozut, Viziigy);
e ELELMISZER (Elelmiszertechnolégia, Zoldség, Juh, Hal);

3.SZAM 3



Lkép. A GTE dltal vallalt és kidolgozott
MANUFUTURE dokumentumok

e MANUFUTURE (Manufuture, IKT Platformok, IMN,

Textil, Hidrogén)

e INNOVATIV (Innovativ Gyogyszer, Biotech, Genomi-
ka, IMN);

e KREATIV (KREATIV, Nyelv, Epitésiigy, Textil);

e NESSI (NESSI, ARTEMIS, MMM, eVITA, Nyelv);

A nemzeti konzulticion alapuld egyiittmiikodés je-
gyében a kozelmultban a NIH altalanos elndk-helyette-
sének, Dr. Erd6 Sandor Grnak a vezetésével talalkoztak
a ,,Platformok™ vezet6i. Arrdl kivantak eszmét cserélni,
hogy Hogyan tud a szakma betorni a szakpolitikaba?;
Mely féorumokat fogad el a kormanyzat partnerként?; A
platformok milyen szervezeti forméaban tudjak legjobban
kifejteni érdekérvényesitd képességiiket? A megbeszélés
a platform csoportok kérésére jott Iétre, kdlcsonds tajé-
koztatas céljabol. Résztvevok, mint az egylittmiikddési
szandékukat korabban kinyilatkoztatott platform csopor-
tok képviseldi, illetve meghivott szakért6k ismertették
véleményiiket a napirendi témakkal kapcsolatban.

Az elhangzottak az aldbbiakban foglalhatok 6ssze:
1.Az Eurdpai Bizottsag az Eurdpai Technologiai Plat-

formok kutatasi stratégiait és azok megvalositasi ja-

vaslatait az Gn. keretprogramok 0&sszeallitaisahoz és
palyazatok tervezéséhez hasznalja. A magyar Nemzeti

Technologiai Programok munkéjanak eredményeit ki

¢s mire fogja hasznalni?
2.Résztvevok platformjaik nevében megerdsitették, hogy

munkajuk eredményeit (kutatasi stratégiai tervek, meg-
valositasi tervek, valamint a kialakult munkak6zossé-
gek) felajanljak a kormanyzat fejlesztési elképzelése-
inek tamogatasara — elsésorban az Uj Széchenyi Terv

(USZT) megvalositasanak eldsegitésére. Cserében azt

varjak, hogy a szakpolitikai stratégiak kialakitasanal és

megvalositdsahoz a kormanyzat vegye figyelembe és
hasznalja a szakma véleményét

3.Tapasztalataik szerint az USZT stratégiai elképzelései,
valamint az Akcié Tervek és mas orszagos fejleszté-

si elképzelések tulzottan zart korben sziiletnek, ami a

megvalositasukhoz elengedhetetlen konszenzus meg-

teremtését megneheziti.

4 3.SZAM

4.Kiilonosen fontosnak tartjak, az USZT-ben emlitett
Ltalpra allashoz” sziikséges intézkedések — hianyat. Val-
laljak, hogy az illetékes szakhatosagokkal egytittmiikod-
ve valsagkezelésre alkalmas konkrét projekt javaslatokat
készitenek. Ezek elsé példai mar rendelkezésre allnak:
Bérlakés — program; Elelmiszer — program;. Sziikséges-
nek tartjak a rendelkezésre allo — még el nem koltott —
tamogatasi elképzelések, palyazatok feliilvizsgalatat is.

5.Sziikségesnek tartjdk a NIH és Nemzeti fejlesztési
Ugynokség (NFU) szoros munkakapcsolatat, ennek
részeként mindkét szervezetben a platformokkal kap-
csolattartd személy kijeloléseét.

6.A platformok tudomasul veszik, hogy a kormanyzat
K+F+I politikdja még kialakuloban van, tolakodni
nem akarnak, de szivesen segitenek — akar ,tarsadalmi
munkaban” is, mivel a parbeszédet nem (csak) utdla-
gosan tartjak sziikségesnek.

7.Egylittmtkddésiiket szorosabba teszik — elsdsorban az
alabbi iranyokban:

— Részvétel kozos projektekben, palyazatokon.
— Tamogatasi (pénziigyi) forrasok felderitése:

= Sajat er6forrasok (platform tagok, helybeli lehetose-
gek, civil szervezetek)

»  Allami csatornak (NFM, NGM, NEFM [Egészség-
igy, Oktatas], VFM [Agrar], Innovacios Alap)

= EU palyazatok, UNIDO lehetoségek.

— Hatékony kommunikacios tevékenységet inditanak:
javaslataikat mind a szakmai szovetségekben megyvi-
tatjak, a szakmai sajtoban és az erre fogékony hetilap-
okban kozzéteszik.

— Kihasznaljak a pénziigyi innovacio lehetdségeit

— A ,talpra allast” el6segitd tovabbi programjavaslato-
kat készitenek.

— A platformok egyiittmiikodésiikre tobb féle szervezeti
format tudnak elképzelni a pusztan elektronikus kap-
csolattol (kozos, interaktiv honlap; hirlevél), a szdvet-
séget alkoto civil szervezetig.

— A platform csoportok képvisel6i a megbeszélésen el-
hangzottakat sajat platformaikkal megismertetik és
keérik, hogy a platformok tagjaikkal is egyeztessenek.

8. Az ¢érintett platformok a korabban megkotott szerzodé-
sekben vallalt és teljesitett munka utan jaro dijazas mi-
elébbi kifizetését kérik. Tudomasul veszik, hogy ennek
teljesitése mar a NFU illetékességi korébe tartozik, de
kérik a NIH tamogatasat és segitségét. Ez utobbi kérés
elsdsorban a Nemzeti Technologiai Platform palyazat
keretében megkotott szerzédésekre (és hataridé modosi-
tast kapott platformok teljesités igazolasara) vonatkozik.
Dr. Erd6 Sandor 6sszefoglalojaban megkdszonte a ta-

jékoztatast. Biztositotta jelenlevoket arrol, hogy a plat-
formok eddig végzett munkajat a kormanyzati stratégiak
kidolgozasaban és azok megvalositasaban sziikségesnek
tartja. Tovabbra is szamit a felajanlott egytittmikodésre,
melyet a NIH minden rendelkezésére allo eszkdzzel ta-
mogat, mivel a szoros munkakapcsolat a NIH eredmé-
nyes munkajat is segiti. A platform szovetség megalaki-
tasat ezért j6 gondolatnak tartja.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



A MANUFUTURE-AT TECHNOLOGIAI PLATFORM
OSZTRAK SZOMSZEDAINKNAL

NATIONAL TECHNOLOGY PLATFORM MANUFUTURE-AT.

AN INITIATIVE TO STRENGTHEN RESEARCH, INNOVATION AND
TECHNOLOGY IN THE AUSTRIAN MANUFACTURING INDUSTRY

Kuhn Alexandra*®, Alexander Pogany**

SITUATION IN AUSTRIA

The Austrian manufacturing industry is facing several
changes and challenges, such as globalization and interna-
tional competition, shortage of resources and environmen-
tal pollution, technological change and speed of innova-
tion, climate change as well as demography with consumer
behaviours, ageing of society and the labour market. The
Austrian manufacturing Industry generates with about
640.000 employees in 29.000 companies a gross value of
about € 48,3 billion with an export rate of 56% .

Research in the field of production technologies is
crucial to modernize the production processes, to create
high-value added products, and to strengthen the com-
petitiveness of the Austrian industry. Furthermore it is
necessary to give Austria a better profile in the European
landscape.

CONCLUSIONS FOR AUSTRIA

Thematic research fields in production technologies
have to be defined by relevant stakeholders from both, in-
dustrial and academic partners. The definition of national
thematic foci to create scientific capacities with EU-rele-
vance in Austria as well as more co-operations with inter-
national partners is of particular importance. According
to this, more strategic funding and governance is needed.
MANUFUTURE-AT and the Research Initiative “Smart
Production” should meet these requirements.

MANUFUTURE-AT SET UP

MANUFUTURE-AT was founded in November 2010.
Owners of the platform are the Austrian association of
the Machinery and Metalware Industry (FMMI) and the
association of the Austrian Electrical and Electronic In-

*alexandra.kuhn@bmvit.gv.at
**alexander.pogany@bmvit.gv.at
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dustry (FEEI). The FMMI and the FEEI are among the
top-performers of the manufacturing industry in Aus-
tria. 2009 both industrial sectors achieved more than
38 billion € production value. MANUFUTURE-AT ad-
dresses the following core sectors: mechanical and plant
engineering, precision technology and control engineer-
ing with 82.000 employees and 2.200 companies with
investments for R&D of 590 m € and 7000 jobs in R&D.

Partner of the Austrian Technology Platform MANU-
FUTURE-AT is the Ministry of Transport, Innovation
and Technology (BMVIT).

MANUFUTURE-AT TASKS

1) Establishment of general conditions to encourage inno-
vation and to strengthen the R&D-position in Austria

2) Improvement of technology transfer with a special fo-
cus on SMEs

3) Assembling of interdisciplinary research co-opera-
tions

4) Co-ordination of regional activities and linking-up of
industrial and academic institutions

5) Enhancement of co-operations with strategic partners
in the surrounding of MANUFUTURE-EU

6) Evaluation of national research topics.

7) Networking for Austrian stakeholders

8) Contribution to relevant decision processes in NMP

MANUFUTURE-AT WORKPROGRAMME 2011

The classification and analysis of market studies
and other relevant studies as well as technology scout-
ing is one of the main tasks of the technology platform
MANUFUTURE-AT. Furthermore the installation of
national working groups with the long term goal to set
up a national Strategic Research Agenda is of high im-
portance. In autumn 2011 MANUFUTURE-AT will
organise a conference to strengthen international vis-
ibility and networking among the Austrian stakeholder.
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AZ OSZTRAK KUTATASI KEZDEMENYEZES A
SMART TERMELES TEMATERULETEN

NATIONAL RESEARCH INITIATIVE “SMART PRODUCTION”

Kuhn Alexandra*, Alexander Pogany**

INNOVATIVE MANUFACTURING -
PROCESSES AND NEW MATERIALS AS A KEY
TO THE INDUSTRY OF THE FUTURE

The “National R&D-strategy 2020” has passed the
council of ministers with the beginning of 2011. The
BMVIT will now focus on four thematic topics (not re-
search programmes):

Energy and Environment

Mobility

ICT

Manufacturing

The new strategy of “topic-management” will use
all funding-instruments for one topic and will address
not only research funding but also other relevant fields
of innovation like public procurement, legislation, en-
dowed professorship or standards.

OPERATIVE GOALS OF “SMART
PRODUCTION”

1) Strengthen the technological competitiveness of the
Austrian manufacturing industries

2) Build up of research competences in specific stra-
tegic fields

3) Strengthen of European and international co-oper-
ation

4) Strengthen the co-operation between research and
industry and the interface to international initiatives

*alexandra.kuhn@bmvit.gv.at
**alexander.pogany@bmvit.gv.at
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MAIN TOPIC FIELDS

The main topic fields of the research initiative “Smart
Production” are:

Materials: high-tech materials and surfaces

Processes: performance-oriented and surface-efficient
processes

Production systems: flexible production systems

Products: miniaturisation, sensor-actor integration

Biobased Industry

Raw materials: substitution and recycling, urban mining

Overall research topics

WHAT THE RESEARCH INITIATIVE “SMART
PRODUCTION” SHOULD DO...

Funding: “Smart Production” should fund co-opera-
tive projects between science and industry, fund smaller
projects with shorter funding period and will use all
funding instruments.

Networking and Co-operation: is even as important
as funding of projects. Goal is to build up a “Corporate
Identity” by organising networking-events, workshops
and conferences using the national technology platform
MANUFUTURE-AT as multiplayer.

Internationalization: ERA-Nets and bilaterals. Fur-
thermore the research initiative “Smart Production”
plans to organize international excursions in and outside
of Europe.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



A JOVO GYARA — KUTATASI ES INNOVACIO
FELADATGYUJTEMENY AZ EUROPAI GAZDASAG
KILABALASI LEHETOSEGEIRE A GLOBALIS
GAZDASAGI ES PENZUGYI VALSAGBOL

Az Eurdpai Technologiai ManuFuture Platform munkabizottsagi anyagainak roviditett
bemutatasa

FACTORY OF THE FUTURE

Dr. Haidegger Géza*

ABSTRACT

The European Technology Platform ManuFuture has set
up a team, to define the relevant subset of the ManuFuture
Roadmap to 2020 (prepared till 2009), that could redefine
the priorities for Europe to find the best solution for the re-
covery progress from 2010. The Multiannual Roadmap of
ManuFuture is the product of the Industrial Advisory Board
for the ,,Factories of the Future”. This working document
will help Europe to define those research and develoment
topics, that will and that could enable us to produce high-
added-valuer products and services, raise jobs, and enchan-
ce us for a better future.

1. BEVEZETES

A jovo koz- és magan egylittmiikodés tipusu gyarait (FoF
PPP — Factories of the Future- Public Private Partnership)
az Europai Gazdasagi Valsagkilabalasi Terv (European
Economic Recovery Plan) keretében inditottak el, a 2015-
tél folyamatosan alkalmazandd 1ij generacios termelési
technologiak kifejlesztésének céljaval. A projekt 2010 és
2013 kozotti teljes koltségvetése 1.200 millio €, aminek fe-
1ét az Eurdpai Bizottsag, masik felét pedig a magan szektor
fogja biztositani.

A jelen, tobb éves, stratégiai roadmap-et az a jovo koz-
(Public) és magan (Private) egyiittmikddés (Partnership)
tipusu gyaraival foglalkozé ad-hoc ipari tanacsado csoport
(AIAG FoF PPP — Ad-Hoc Industrial Advisory Group for
Factories of Future Public Private Partnership) készitette,
amely 2009. marciusaban, a kezdeményezés kutatasi tar-
talmanak meghatarozasara alakult. A jelen dokumentum
az FoF PPP-k megvaldsitasat célzo ipari kutatas prioritasi
teriileteit vazolja fel a 2010-2013-as idészakra vonatkozoan.

A jovo gyartastechnologidinak eurdpai technologiai

* tudomanyos fomunkatars, MTA SZTAKI, A ManuFuture Nemzeti
Technolégiai Platform tagja, email: haidegger@sztaki.hu
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platformja (,MANUFUTURE” — European Technology
Platform on ,,Future Manufacturing Technologies”) a nem-
zeti ManuFuture platformokkal, a nemzeti munkacsoport-
okkal és az al-platformokkal egyiitt, erésen tamogatja ezt
a folyamatot. Ezen PPP kezdeményezés alapvetd célja az
egylttmiikodésen alapuld innovativ technologiai kutatasi
projektek tamogatasa, a szektorokon ativeld elénydk és az
ipari alkalmazas-orientaltsag érdekében. Ezért a kutatas pri-
oritasi teriiletei kozott szerepelnek olyan, az ipar szamara
relevans demonstracios elemek is, amelyek kifejezetten a
KKV-k szamara elénydsek. A KKV-k fontos célcsoportot je-
lentenek, hiszen az eurdpai gyarto vallalatok jelentds tobb-
sége (tobb, mint 90%) kozilik keriil ki. Azt varjuk, hogy a
négyéves idészak végére ezen csoportok aktivitasa megno.

Varhatoan a projekt eredményei a tamogatott projektek leza-
rasat koveto rovid idén beliil a termelési folyamatok tokéletese-
désében fognak visszatiikr6z6dni, a kereskedelmi megoldasok a
versenyképes piaci poziciok elérésén és a hozzaadott érték 1étre-
hozason keresztiil boséghez fognak vezetni.

HATTER

A gazdasagi fejlodés mikéntjének korrekt meghataro-
zasara létrejottek az EUropai Technologiai Platformok.
(1). Az értéktermelés, munkahelyteremtés és fenntartha-
to gazdasagi kornyezet megteremtésében a ManuFuture
Technologiai Platform tette le a legfontosabb alapelveket
(2). Az itt megfogalmazott, tobb éves, a gyartasi teriilet
kutatasi és technologia fejlesztési kérdéseivel foglalkozo
»dtratégiai Roadmap”-et (megvalodsitasi tervet) a gyartasi
szektor f6 tarsadalmi, technoldgiai, kdrnyezeti, gazdasagi,
politikai és piac vezet6i véleményének figyelembe vételével
alakitottuk ki. igy a roadmap beazonositja azokat a kutatési
terlileteket, amelyekkel az eurépai iparnak a célok elérése
¢és az elkovetkezd évek kihivasainak legy6zése érdekében
foglalkoznia kell.

A jelen kezdeményezés keretében megvalosuld eurdpai
ipari kutatasnak meg kell felelnie az alabbi két fontos kove-
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telménynek: eredményeinek jelentdsen hozza kell jarulni-
uk az eurdpai gazdasag ¢és tarsadalom fenntarthatosagahoz,
valamint az eredmények nyoman a projekt zarasat kovetd
két éven beliil a gazdasagi megtériilésnek el kell indulnia.

Afenntarthato eurdpai gyartasi iparnak a fenntarthatosagot
nemcsak az energiafelhasznalés és az er6forras hatékonysag
szempontjabol kell figyelembe vennie, hanem a munkaval-
lalok tarsadalmi kérdései szempontjabdl is. Eurépaban sok
olyan, elsésorban csaladi vallalkozas és KKV van, amelyek
évtizedek ota, ezen koncepcioknak megfeleléen, nagyon si-
keresen miikodnek. Egy gyar azonban tobb, mint fliggetlen
gépek ¢és eljarasok olyan tigyes kombinacioja, amely kony-
nyedén a vilagon barhova, mashova athelyezhetd. A gyar
egy entitas, amely az intelligens ember-gép egyiittmiikode-
sen alapul, ahol a helyi és a globalis gyartas stabilizalasahoz
az egészséges erkolesi alapok ugyanolyan fontosak, mint
a modern technologia. Mindezek kozvetlen hatast gyako-
rolnak az eurdpai ipar fenntarthatosagara, és legfontosabb
tarsadalmi el6nyiik a gyartashoz kapcsolodé eurdpai mun-
kahelyek megorzése lesz.

A technologia, noha fontos szerepet jatszik, csak egy
tényez6 abban az egyenletben, amely Eurdpa, igy hazank
gazdasagi sikeréhez ¢és fenntarthatd novekedéséhez vezet.
Az emberi szaktudas, a szervezeti struktura, a pénziigyi
dontéseket megalapozo kozép- és hosszi-tavu stratégiai
celok és szabalyok legalabb ugyanolyan fontosak. Az alap
koncepcid: olyan tudéas-alapt innovacio a folyamatoknal,
a termékeknél és a rendszereknél, amely élet-ciklus ala-
pu termék-szolgaltatasokhoz, fenntarthatdé modon torténd
gyartashoz, a fogyasztok ¢és a tarsadalom igényeinek valo
megfeleléshez vezet.

A technologiai fejlesztést globalis dsszefiiggéseiben kell
tekinteni, és ehhez Gjra kell gondolni a vallalatok belsé stra-
tégiait. Az eurdpai gyartasi iparnak a fenntarthato és ver-
senyképes novekedés elérése érdekében el kell mozdulnia
a koltségesokkentési megkozelités iranyabdl a tudasalapu,
érték hozzaadasos szemlélet iranyaba. A jovo koz- és ma-
gan egyiittmiikddés tipusu gyarai (FoF PPP) kezdeménye-
z¢&s része annak a valasznak, amit Eurdpa ad a jelen gazda-
sagi valsagra, és amelynek keretében a fenntarthatosag, a
versenyképesség, a nyereségesseg ¢s a foglalkoztatas egy-
mas mellé keriild stratégiai célokka valnak. Ez vezetett az
,~Buropaban késziilt gyar” (,,The Factory made in Europe”),
mint termék kialakitasdhoz, hogy a gazdasagi, kornyezeti
¢s tarsadalmi kihivasnak egyidejiileg probaljunk megfelel-
ni, dsszhangban a PPP koncepcidval.

A gyartasi ipar és a vonatkozo kutato kozosségek eurdpai
érdekeltjeinek korében lefolytatott sok workshop és stratégi-
ai targyalas eredményeként meghatarozasra kertilt az, hogy
a nagy hozzaadott értekii technologiak kifejlesztése céljabol
a kovetkez0, stratégiai témateriileteket kell tekinteni:

— fenntarthato gyartas;

— IKT-alapu (infokommunikaciora épiild) intelligens gyar-
tas;

—nagyteljesitményti gyartas;

—Uj anyagok hasznositasa a gyartason keresztiil.
A kovetkez6kben ezen témateriileteket részletesen ismer-
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tetjiik, és meghatarozzuk azok prioritasait. Ez fogja képezni
az alapinformaciot (input-ot az éves és kétéves munkaprog-
ramok elkészitésé¢hez, amelyek meg fogjak hatdrozni a jovo
koz- és magan egyiittmiikodés tipust gyaraira (FoF PPP) vo-
natkozo palyazati (tender) kiirasokat. Ebben a dokumentum-
ban leirasra keriil6 valamennyi kutatasi teriiletnél elvarjuk az
alabbi kritériumok kielégitését: vilagos és alapokat jelentd (a
clear and enabling) karakter, a termelési technologiak kife-
jezett kozéppontba allitasa, és végiil, de nem utolsé sorban
a nyilvanvaloan szektorokon atnyl6 alkalmazasi lehetoség.
A koz- és maganszféra kozotti ezen egyiittmiikodés kiala-
kitasaval mindkét oldal kotelezettséget vallal az 0j technolo-
gidkba és innovaciokba torténd befektetésre, ami kozéptavon
biztositani fogja a fenntarthatosagot. A tobbéves roadmap
legfontosabb célkitiizése az ipar aziranyu Osztonzése abban
az iranyban, hogy fejlesszenek ki és mutassanak fel olyan
tudas-alapu ujitasokat, amelyek Eurdpa fenntarthato és ver-
senyképes gyartasi ipardhoz, a ,,jov6 gyarahoz” vezetnek.

2. JOVOKEP ES STRATEGIAI CELKITUZESEK

Eurdpa a globalis gazdasag egyik legjelentésebb sze-
replGje, amihez a folyamatos gyartast és a diszkrét meg-
szakitott folyamatu gyartasi ipar egyarant nagymértékben
hozzajarul. A harmadik évezred globalizalt vilagaban az
alabbi tarsadalmi (Society), technolégiai (Technology),
kornyezeti (Enviromental), gazdasagi (Economical) és
politikai (Political) (STEEP) tényezok képezik a jelen és a
jOv6 gazdasaganak {6 hajtoerdit: a gazdasag globalizaloda-
sa, éghajlat valtozas, a stratégiai nyersanyagok sziikossége,
a tilnépesedés, a foglalkoztatas, az energiaellatas biztonsa-
ga, az Oregedd népesség, a kdzegészség mindenki szamara,
a szegénység ¢s a tarsadalmi kirekesztettség megsziinése,
a bio-diverzitas, novekvé szemét mennyiség, a termofold
csokkenése €s a szallitasoknal jelentkezd torlodasok.

Ebben az osszefliggésben sok vallalkozas kiizd a tul-
¢lésért a jelen erdsen valtozo piacain, mikdzben néhany
vezetd cég ujabb piacokra tesz szert, és egyre hatékonyab-
ba valik azaltal, hogy j6v6jét uj termékekre és szolgalta-
tasokra, valamint az ujonnan megjelend technologidkra
alapozza, a hangstlyt a mar kialakult technikai ujitasokra
és az erds felhasznalo-orientaltsagra fekteti. Ez utobbi vi-
lagszerte ugy ismert, mint a magas mindségi szinvonalat
képvisel6 technikai termékek és/vagy szolgaltatasok nagy
teljesitményt nyujto gyartoi és szallitoi. Ezeknek a vallal-
kozasoknak a gyarak stratégiai fejlesztésének iranyaba kell
orientalodniuk (beleértve a nagy érték-hozzaadasos gyar-
tast altalaban, valamint a meghatarozott gyartérendszerek
specialis valtozasait). Ez sziikségessé teszi a ,,Jov0 gyarai”
kezdeményezés megvalositasat, és azoknak a tapasztala-
toknak a megosztasat, amelyek a multat jellemzé gyaripar
rendszernek a versenyképesebb és fenntarthatdé gyarak
iranyaba mutato strukturalis valtoztatasok megkonnyitése
érdekében kellenek.

A gyartast kutatas-fejlesztési perspektivajabol néz-
ve, a fentiekben emlitett fo hajtoerdk egy 0j jovoképhez,
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az un. versenyképes ¢és fenntarthato gyartashoz (CSM —

Competitive and Sustainable Manufacturing) vezetnek,

amely:

— feloleli a tarsadalmi, technologiai, gazdasagi, kdrnyezeti
¢s politikai (STEEP) vonatkozasokat;

— gazdagsagot eredményez, amely fenntartja a magas szin-
vonali munkahelyeket, és kezeli a human ¢és fizikai erd-
forrasokat (beleértve a szakmai fejlédést);

— érinti a nagy érték-hozzdadasos termékeket, folyamato-
kat ¢és a teljes ¢letciklust fenntartd termék-alapu szolgal-
tatasokat, lizleti modelleket és az ellatasi lancba bevont
érintetteket;

— az ¢érintetteken alapul; akik az tigyfelektdl az iparagakig,
a kutato intézetekig, az egyetemekig, az eurdpai, nem-
zeti, regionalis hatdsagokig és kozvetitd szervezetekig
terjednek, akik megvalositjak a kutatasi innovacios piaci
értéklancot; és

— fenntartja a tudas generalast, megosztast és felhasznalast.
A versenyképes ¢s fenntarthatd gyartas tamogatja, hogy

az eurdpai gyartasi ipar atalakuljon a globalizalt vilagban

versenyképes nagy érték-hozzaadasos és tudas-alapt ipar-
ra.

A stratégiak elére lathatoan az alabbiakat célozzak meg:
— a vallalkozasok atalakitasat a felhasznaloi igényekhez

valo igazodas és a fenntarthatosag sziikségleteinek meg-

felelden, ezaltal a siker és a globalis vezetd szerep esélyé-
nek novelését;

— a termékek és folyamatok technologiai szintjének fellen-
ditéset a globalis vezetd szerep elérése érdekében.

— Eurdpa globalis vezetd szerepbe emelését, ugy a gyarak,
mint az intelligens termékeket, folyamatokat és 0j {izle-
ti modelleket eléallitd gyartd rendszerek (vezetd piacok)
megteremtése és mitkddtetése tekintetében, tovabba

— az Ujszert, vilagos, alapokat jelent6 technologiak leheto-
ségének aktivalasat, ¢s megoldasok kidolgozasat a kiala-
kulé piacok szamara.

A Manufuture Europai Technologiai Platform kidolgozta
a sziikséges stratégiai [épéssorozatot:

—a,,Vision 2020 eléretekintést;

— a ,,Manufuture Porto Manifesto”-t, annak akcidterveivel
(a magan kutatas-fejlesztési befektetések dsztonzésérol,
a kutatoi halozatok kozotti egytittmikodések elomozdi-
tasarol, a megfeleld szabvanyok és szabalyozok elkészit-
tetésérdl, az EU kutatas-fejlesztés elaprozodottsaganak
legy6zésérdl, valamint az EU-s tudomanyos ¢és kutatasi
potencial azonos szintre tdrténd hozasarol);

— a stratégiai kutatasi tervet (SRA — Strategic Research
Agenda) fenti célok eléréséhez;

— ¢és a ,,roadmap”-eket (megvalositasi terveket), valamint az
azokhoz kapcsolodd megvalositasi keretrendszereket;

Az Europai Gazdasagi Valsagkilabalasi Tervben
(Recovery Plan), az ) ,,A jovo gyarai kezdeményezés:
FoF” az Eurdpai Technologiai Platform és a gyartasi terii-
lethez kapcsolodo eurdpai technologiai platformok és al-
platformok munkajara tdmaszkodik. A ,,FoF PPP” kifejlesz-
tése és megvalositasa az alabbiakhoz kapcsolodik:

— stratégiai lépéssorozat: jovokép, stratégiai kutatasi ter-
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vek, roadmap-ek, ahogyan a Manufuture és a kapcsolodo

platformok ezeket kidolgoztak;

—egy referencia modell a tennivalokhoz, figyelembe véve a
STEEP feltételeket, levezetve a lehetséges ,,gyarto-rend-
szer” koncepciokat egy adott id6horizonthoz, ¢s definial-
va a megvalositashoz sziikséges vilagos, alapokat jelentd
termelési technologiakat;

— emberi, infrastrukturalis és pénziigyi eréforrasok;

— a fentiek folyamatos feliilvizsgalata, ,,gordiil6 megkozeli-
tés” kovetése, a STEEP feltételek modosulasanak és az eu-
ropai iranyelvek valtozasainak figyelembe vétele.
Osszhangban az Eurdpai Gazdasagi Valsagkilabalasi

Tervben lefektetett célkittizésekkel, a jovo PPP tipusu, tobb
éves (2010-2013) roadmap-en alapuld gyaraival, remél-
hetéleg olyan kutatasi eszkdzok fognak rendelkezésre all-
ni, amelyek szektorokon ativelden segitik az EU gyartoit,
kiilondsen a KKV-kat, a globalis versenyhez vald feszitett
alkalmazkodasban. Ez az EU-s gyartas technologiai alapja-
inak javitasaval, a jovo tudas alapu, vilagos, és megalapo-
zott képességeket jelentd technologidinak fejlesztésével és
integralasaval érhetd el. Ezen technologidk kozé tartoznak
az adaptiv gépek ¢és ipari folyamatok, az IKT-hoz és a mo-
dern anyagokhoz tartozé mérnoki technologidk, amelyek
lefedik a teljes értéklancot a nyersanyagoktol a félkész és
késztermékekig, valamint az azokhoz kapcsolodo szolgal-
tatasokig ¢€s az Gjrahasznositas lehetdségéig.

Figyelembe véve az Osszetettséget, és a Manufuture
Technologiai Platform és a tobbi eurdpai technologia plat-
form 4&ltal végzett munka optimalis felhasznalasat, ennek
a roadmap-nek a mar emlitett négy nagy témateriilet koré
kell struktralodnia: mint a — fenntarthat6 gyartas, — IKT-
alapu (infokommunikaciora ¢épiild) intelligens gyartas,
— nagyteljesitményli gyartas, — 0j anyagok hasznositasa a
gyartason keresztiil.

3. AZ IPAR LEGJELENTOSEBB SZUKSEGLETEI
ES AZ AZOKHOZ KAPCSOLODO KUTATAS-
FEJLESZTESI KIHIVASOK

A globalis verseny jelentette kihivassal valo szembené-
zéshez az eurdpai gyartasi ipar egyre nagyobb mértékben
fog arra kényszeriilni, hogy olyan specialis kérdésekre
Osszpontositson, amelyek a gyari szintii, hosszu-tavt inno-
vacion keresztiil nagy versenyelonyt tudnak majd biztosi-
tani szamara.

Az eurdpai vezetd szerepnek a termékek és folyamatok
mérnoki elokészitése és a diszkrét (megszakitott) és foly-
tonos gyartorendszerek fejlesztése teriiletén torténd meg-
erdsitésében a kulcstényezd - a koltséghatékonysag, a nagy
teljesitmény €s a fokozott robusztussag elérésének képessé-
ge lesz (beleértve olyan tényezdket, mint az anyagellatas, a
szallitas és az emberi erd koltsége), a termékek valtozatos-
saganak ¢s az idoben folyamatosan valtozo termelési meny-
nyiségnek a vonatkozasaban.

A globalis piaci verseny jelenlegi forgatokonyve szerint a
gyartasi rendszerek nagyobb versenyképességének elérésé-
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hez az alabbi kutatas-fejlesztési kihivasokat kell figyelembe

venni, mint az altalanos fejlédés motorjait:

— koltség hatékonysag, a termeld gépek, berendezések és
vezérlések szabvanyainak kiterjedt alkalmazaséval, vala-
mint a rugalmas ,,lean” (karcstsitott) megkdozelités stabil
hasznalataval;

— optimalizalt eréforras kihasznalds az energia és anyag
felhasznalds szempontjabol, hatékony folyamatok és
gépek, megujuld energiaforrasok és a hd és a disszipalt
energia intenziv kinyerését biztosit6 SMART-energia
menedzsment alkalmazasa révén;

—r6vid id6n beliili piacra jutés biztositasa (az 0j termékeket
a piacra koncepcioval) az IKT alkalmazasok révén, ame-
lyek egyre inkabb helyénvaldak a gyartasi iparagakban;

— nagyobb hangsuly a nagy érték hozzaadasos dsszetevo-
kon/termékeken a vilagos, alapokat jelenté feldolgozo
technologiakon és modern anyagok hasznalatan keresz-
tiil;

—adaptivitas/ ujra konfiguralhatosag a termelési rendszerek
modularis megkozelitése révén, a gépek fiiggetlenségé-
nek ¢és egyiittmikddési képességének maximalizalasa,
valamint a meglevd infrastrukturak folyamatos jboli
hasznalata érdekében;

— magasabb és stabilabb termék mindség a megnovekedett
folyamat erdteljességén és pontossagon keresztiil ugy,
hogy kozben a folyamat konnyti karbantarthatosaga is
biztositott legyen;

— nagyobb termelékenység, fokozott biztonsagi és ergono-
miai koriilmények kozott, a dolgozok jo kdzérzetének
biztositasa érdekében a munkahely optimalizalas gyari
kivitelezésének integralasan keresztiil;

— a termelési rendszerek megndvekedett Ujrahasznalha-
tosaga a globalisan egylittmiikodd gyarak iranyaban,
amelyek barmikor és barhol, technologiatol, a termelés
helyének kulturajatol vagy nyelvétdl fiiggetlentil képesek
lesznek a szolgaltatasok nyujtasara és a termékek kifej-
lesztésére;

— 1j termékek, amelyek az 01 tulajdonsagokkal rendelkez6
uj gyartastechnologiakat kivannak meg.

A gyartas-kutatasnak arra kell fokuszalnia, hogy a jelen
gyarait az Ujrahasznalhato, rugalmas, modularis, intelli-
gens, digitalis, virtualis, megfizethetd, konnyen adaptalha-
to, konnyen miikodtethetd, konnyen karbantarthato és nagy
megbizhatdsagu ,,jovo gyarai” iranyaba alakitsa at.

3.1.Fenntarthato gyartas

Az eurdpai ipar szamara manapsag a fenntarthatésagnak
stratégiai célkitizésnek kell lennie. Az eurdpai ipar ver-
senyképessége fokozhato azaltal, ha kulcsfontossagu tudas-
ra tesziink szert a kiilonboz6 technologiak és ) alapelvek
alkalmazasai teriiletén. Ugyanakkor a gyartasi iparnak ké-
pesnek kell lennie a fenntarthaté megkozelitésnek megfele-
16 uj termékek tervezésére és eldallitasara. A , fenntartha-
tosag” a termelés vonatkozasaban a minimalis kornyezetre
gyakorolt hatasu, energiahatékony termelést jelenti, amely
megfelel a hatosagi eldirasoknak, és kielégiti a biztonsagi
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¢és egeészségvedelmi kovetelményeket, mikdzben biztositja

a gazdasagi ndvekedéshez sziikséges nyereségességet. A

termékek és a termelési folyamatok hulladékainak ,vissza-

bontasa” vagy modern jrahasznositasa ugyanigy elvaras.

Az eurdpai gyartok szembenéztek azzal a kihivassal,
amit fenntarthat6 termelési rendszerek kivitelezése jelent
minimalis mértéki negativ kdrnyezeti és tarsadalmi hatas-
sal. A fenntarthatosag manapsag az ipari kutatas-fejlesztés
kozéppontjaban all. A kdrnyezeti kihivasok, igy az éghaj-
latvaltozas és a természeti eréforrasok fogyasa, kényszert
¢és egyben lehetdséget jelentenek a technologiai fejlesztés
szamara. A kutatasnak ki kell elégitenie a kdrnyezet és
az tgyfelek kivanalmait, magas érték-hozzdadasos ter-
mékeket, kapcsolodo folyamatokat és technologidkat kell
eredményeznie, amelyek megfelelnek a funkcionalis és a
novekedési feltételeknek, a kozegészség, a foglalkoztatas-
biztonsag és a kornyezetvédelem kovetelményeinek.

Az alabbiakat kell kifejleszteni:

—Uj 6ko-gyar modellt (mar rovid tava hatéssal): az energia-
folyamok optimalizalt kihasznaldsa, a kdrnyezeti hatasok
csokkentése ¢és az erdforras felhasznalas hatékonysaga-
nak novelése lesznek az 0j, modern ,,z0ld gyartas” alap-
jai.

—,,Z01d termékek” gyartasat (kdzéptavu hatassal): egy in-
tegralt, preventiv kdrnyezetvédelmi stratégia alkalmaza-
sa a folyamatoknal és termékeknél az erdforras és energia
megOrzés altalanos hatékonysaganak javitasa érdekében,
a kibocsatas és hulladékok csokkentése azok kibocsajtasi
helyén, és az Gjrahasznositas érdekében.

A fenntarthatdsag, a kiegyensulyozott kornyezetbarat-
sag, a gazdasagi novekedés és a tarsadalmi jolét, a termelési
rendszerek tervezésénél kovetett fokozott kdrnyezet-tuda-
tossagon, a fenntarthat6 gyartasi folyamatokon és egy dko-
gazdasagos ellatasi lancon keresztiil érhetd el. Az 6ko-gyar
modellek ¢és a zold termékek gyartasa terén kialakitando 0j
megkozelitéseknek eszkozoket kell biztositaniuk az alab-
biakhoz:

— fenntarthato termékek tervezése és eldallitasa drasztiku-
san lecsokkentett er6forras felhasznalassal, és

— amennyiben lehetséges, megujuld energiaforrasokon
alapul6 olyan modern gyartasi folyamatok kifejlesztése,
amelyek biztonsagosak és ergondmikusak a miikodtetok
¢s a felhasznalok szamara egyarant.

Ezeknek az uj megkozelitéseknek egyszerre kell foglal-
kozniuk az alabbiakkal:

— Kornyezetbaratsag: specialis megoldasok a kdrnyezeti
hatasok ¢s az eréforras felhasznalas optimalis koltséggel
val6 minimalizalasa érdekében,

— Gazdasagi novekedés: technoldgiai megoldasok az opti-
malis eréforras-kezelés és hatékony termelési folyamatok
révén elérhetd koltség csokkentés érdekében;

— Tarsadalmi jolét: a jelenlegi és 0j termelési létesitmények
biztonsaga ¢és ergondmidja, valamint 0j modok az ember-
2ép kolesonhatasban, amelyek ujra definialjak az embernek
a gyartasi kornyezetben betoltott szerepét.

A fenntarthat6 gyartashoz kapcsolodo o kutatasi teriile-
teket a tovabbi pontok soroljak fel, figyelembe véve, hogy
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a fenti harom elem koziil melyik all legkdzelebb a kutatas
kozéppontjahoz:

— Kornyezetbaratsag

Az 11j oko-gyar modell, amely eréforras-hatékony tech-
nologiakat és tisztabb gyartast alkalmaz, jelentdsen képes
csokkenteni az energiafelhasznalast, a folyamatok kortil-
ményeinek és a termelés soran felhasznalt er6forrasoknak a
monitorozasa, a berendezések kicserélése és modernizalasa,
a rendszereknek a kiilonboz6 folyamatok sziikségletei sze-
rinti konfiguralasa, a tobb-funkcios eszkozok alkalmazasa
¢és egyszertien annak biztositasa altal, hogy a berendezéseket
hasznalat utan kikapcsoljak.

— Gazdasagi novekedés

A termékek fenntarthatosaganak uj folyamatokon és tech-
nolégidkon keresztiili javitasa ugy, hogy ugyanakkor a fel-
hasznal6 igényeit is figyelembe veszik. Olyan megoldasokra
fognak fokuszalni, amelyek nagy koltségesokkentési lehetd-
séget hordoznak magukban, a fejlett dontéshozatali eszkozok
¢s az eroforras optimalizalas, illetve a berendezés hatékony-
sag korrelacioja altal timogatottan.

— Tarsadalmi jélét

Ennek a folyamatnak a f6 célkitiizése a folyamatok, a
gépek és az emberek kozotti kolesonhatasok olyan 10j for-
mainak kialakitasa, amelyek kozepette a jovo gyarai nye-
reségesen tudnak miikddni, és ugyanakkor olyan 8sztonzo
kornyezetet képesek teremteni a munkavallalok szamara,
amelyben az életen at tartd tanulasi és képzési modszerrel
a legtdbbet hozzak ki szakmai ismereteikbdl és tudasuk-
bol. A termék gyartas torténete bizonyitja, hogy egy gyar-
ban dolgozé munkasok kulturalis hattere is meghatarozo
siker-tényez6. Az uj 6ko-gyarban az emberek kornyezete
a legjobb feltételeket fogja biztositani ahhoz, hogy rovid
ciklusidejli és nagy valtozatossagu termékekkel, a gazda-
sagi ciklusok felfutasainak és hanyatlasainak kezelésével,
a gyartasi kapacitasoknak az igényekhez torténd gyors iga-
zitasaval, és a tudas fejlesztésével vegyek fel a versenyt.

3.2. IKT-alapu (infokommunikaciéra épiil6)
intelligens gyartas

Az infokommunikacios technologidknak (ICT -
Information and Communication Technologies) a gyartasba
torténd bevonasaval a cél a termelési rendszerek hatékony-
saganak, alkalmazhatosaganak és fenntarthatosaganak ja-
vitasa, valamint azok integralasa az egyre nagyobb mérték-
ben globalizalodo, a folyamatok, a termékek és a termelési
mennyiségek folyamatos valtozasat megkivano ipar élenja-
10 (agilis) lizleti modelljein és folyamatain beliil. Barmely,
ujonnan kifejlesztett IKT-nak a termelési folyamatba és az
ipari kdrnyezetbe valo tovabbi integralasa, kiegészitd kuta-
tasi és innovacios eréfeszitéseket kivan. Ezek az integralasi
vonatkozasok kulcsszerepet fognak jatszani a kiilonbozo
ipari szektorok gyarai szamara létrehozando SMART ter-
melési rendszerek kialakitasanal és hasznalatanal.

Az IKT egy alappillér a gyarto rendszerek harom szinten
torténd tokéletesitéséhez.

— agilis gyartas (agile manufacturing) és felhasznaloi igé-
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nyekhez valo alakités, beleértve a folyamatautomatiza-
las vezérlési-, tervezési-, szimulalasi- és optimalizalasi-
technologiait, a fenntarthatd gyartas robotikajat és esz-
kozeit (SMART gyarak);

— ¢érték 1étrehozas a globalis, halozatositott miikodésbol,
beleértve a globalis ellatasi lanc menedzsmentet, a ter-
mék-szolgaltatas kapcsolodast és a megosztott gyartasi
eszk6zok kezelését (virtualis gyarak);

— a termelési és gyartorendszerek jobb megértése és ter-
vezése, a jobb termék életciklus kezelés érdekében, be-
leértve a szimulalast, a modellezést és a tudas-kezelést,
a termék koncepcid szinttdl lefelé a gyartasig, a karban-
tartasig €s a szétszerelésig/ujrahasznositasig (digitalis
gyarak).

Az IKT-alapu intelligens gyartashoz kapcsolodo 6 kuta-
tasi teriileteknek tartalmazniuk kell az alabbiakat:

a) — SMART gydrak: Elenjiré (agilis) gyartds és felhasznd-
loi igényekhez valo alakitas
A nagy valtozatossagot mutatd bonyolult termékek jovo-
beli termelési helyei rugalmas, rovid ciklusideji és val-
tozatossagaban vezérelhetd gyartasi képességet fognak
nyujtani. Ezen gyartasi megkozelitések energiahatékony,
megbizhato és koltséghatékony termelést, valamint ter-
melés kialakitast/felfuttatast fognak biztositani, csok-
kentett koltséggel és ido alatt a rugalmas és egyszertibb
IKT-n keresztiil.

b) — Virtudlis gydrak: Erték teremtés, globdlis, halo-

zatositott gyartas és logisztika.
IKT, ha elejétdl végéig integralt, a relevans adatokbol vi-
lagos bepillantast, pontos és hasznos ismereteket fog biz-
tositani, ezaltal meg fogja konnyiteni és tamogatni fogja
a dontéshozatalt, és értéket fog teremteni a globalis, halo-
zatositott miikodeésbol (,,virtualis gyarak™).

¢) — Digitalis gyarak: Gyartas tervezés és termék életciklus

menedzsment.
A gyartas elso lépéseire kihegyezve, kiilondsen a mo-
dellezéssel, a szimulalassal és az értékelés korai koncep-
ciojaval, valamint a tudas-ido goérbe transzformalassal
foglalkozva biztosithato a tudas korabbi megszerzése, és
igy a gyartast érinté dontések tobb informacio birtoka-
ban hozhatok meg. A bizonytalansagok kezelése szintén
kritikus teriilet.

3.3. Nagy teljesitményii gyartas

A gazdasagi valsag erds hatast gyakorol a termelésre és a
folyamatok berendezéseire iranyul6 j ipari befektetésekre,
kiilondsen a KK'V-k esetében, mivel a befektetések megtérii-
lését alaposan ala kell tamasztani. Ezért sziikség van olyan
gyartorendszerekre, amelyek elég rugalmasak, és ugyan-
akkor robusztusak, megbizhatdak és koltséghatékonyak.
Ez 6nmagaban csak a fejlett technologiakkal nem érhetd el.
Az ilyen Osszetett gyartorendszerek optimalizaldsa egyre
nagyobb mértékben az emberi munkaerdre, a modern gé-
pekre, az IKT-ra és az er6forrasok hasznalatara alapul.

A cél: a termeld berendezésekbe torténd, egymast kdveto
beruhdzasok révén a kis termelési sorozatokrol a nagyokra

3. SZAM 1



torténd atkonfiguralas megkdnnyitése, vagy a kis termelési

kapacitasrol a nagyra torténd atvaltds konnyebben megva-

l6sithatasanak lehetové tétele olyan flexibilis technologi-
ak hasznalata altal, mint a modularis termelési egységek.

Tovabba, az j megoldasoknak el kell hozniuk a sziikséges

IKT tamogatas integralasat, egyszerisitést és valodi felhasz-

nalo-baratsagot biztositva.

A nagy teljesitményi gyartashoz kapcsolodo fobb kuta-
tasok négy teriiletre iranyulnak:

(a) Rugalmas, alkalmazkodo termelési berendezések, rend-
szerek és iizemek a gyors (ijra-) konfiguralhatosag és az
optimalis energiafelhasznalas érdekében
A jelenlegi ipari piac a felhasznaldi igényekhez alakitott

termékek iranti folyamatosan valtozo és bizonytalan keres-

lettel jellemezhetd, mikdzben ezen termékek bonyolultsaga
folyamatosan né. A multhoz hasonlitva, a felhasznalok jobb
mindséget, rovidebb szallitasi hataridoket és a termékek 1j
generacioinak rovidebb idéintervallumon beliili megjelené-
sét kivanjak. Két tovabbi szempontot kell figyelembe venni:
ajelenlegi pénziigyi helyzet abba az iranyba szoritja a gyar-
tokat, hogy idovel csokkentsék a termelési eréforrasokba
torténd befektetéseiket, mig a fenntarthatosagi kérdések azt
mutatjak, hogy a gépek kihelyettesités nélkiil képesek haté-
konyan és dkologiai modon tdmogatni a jovo Uj termeékeit.

Mindezekhez arra van sziikség, hogy a gépek, a folyamatok

berendezései és a termelési rendszerek rendkiviil rugalma-

sak és a termékekhez és a folyamatok fejlodéséhez konnyen
adaptalhatoak legyenek, kiilonosen a hagyomanyos ipar-
agak esetében.

(b) Nagy pontossagu mikro-gyarto gépek és rendszerek

A jovo gyartasi technologiai a gyartast a topologiailag
haromdimenzids, optimalizalt, komplex belsé struktara-
val, mint példaul vezeté vagy hiité csatornakkal és anyag
gradiens strukturakkal, rendelkez0 részegységek iranyaba
fogjak elmozditani. A termékek és termeld berendezések,
valamint az integralt kompakt rendszerek kivitelezésének
miniatiirizalasa kulcskérdéssé valik a jovo gyartasaban.
Meg kell célozni a j6 mindségl és nagy teljesitményi gyar-
tast, a részegység egyesitését és egyszerisitését (az alkat-
rész funkciok dsszevonasaval), az Osszetett anyagokat, va-
lamint a gyartasi és dsszeszerelési koltségek csokkentését.

¢) Eszkozok a termelés tervezéséhez és helyben torténd szi-

mulalasahoz a nyilt és ujra konfiguralhato, adaptiv gyar-

tasi rendszerek érdekében

Az 10j, nagy teljesitményi folyamatok, gépek és termelési
rendszerek ) modszereket és eszkozoket fognak megki-
vanni a gépek kivitelezéséhez és a miiveletek monitoroza-
sahoz. Figyelembe véve azt a sziikségletet, hogy a terme-
lési rendszereknek egyiitt kell fejlodniiik a termékekkel és
a folyamatokkal, uj modszerekre van sziikség a kiindulasi
¢és a tovabbi rendszerkonfiguraciok menedzseléséhez. A
miikddés soran a termelés tervezést timogato, tudas-ala-
pu eszkozoket kell kifejleszteni, és szimulacios metodikat
kell bevezetni a gyartast mikodtetd rendszereknél (MES
— Manufacturing Execution Systems) és magan a gépnél
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, a folyamatvezérléssel integralva. Ha az inputot érzéke-
16s feliigyeleti és monitorozd rendszer hasznalja, akkor a
tényleges terheléssel szamolva lehet6vé valik a folyamat
viselkedésének megjosolasa, és — amennyiben sziikséges
-, a precizitastol és pontossagtol valo eltérések kompenza-
lasa, vagy a gyartasi folyamatok vezérlése, a jovore valo
tanulas altal. Ezen rendszereknek akadaly nélkiili (SMART
¢s hibatlird) egyiittmiikddést kell biztositaniuk az emberi
munkaerdvel.

d) Hibamentes gyartas

A felhasznaloi igényekhez valo igazodas és az egyes té-
telek mennyiségének akar a ,,megrendelésre val6 készités”-
ig torténd lecsokkentése dramai mértékben megndvelte az
eloallitasi koltségeket a kialakitashoz, a folyamatok meg-
valtoztatasahoz és a termeld berendezések adaptilasdhoz
kapcsolodo jarulékos koltségek miatt. Példaul, innovativ
megoldasokra van sziikség a felhasznaloi igényekhez valo
igazodas és a ,,megrendelésre valo készités” stratégiaknak
az automatizalasban, az elektronikaban és az elektromos al-
katrészek iparaban valo alkalmazasanak a tamogatasahoz,
a metodologidkat a mindség ellendrzésen és a gyartas hate-
konysaganak ndovelésén keresztiil tokéletesitve. A folyamat
paramétereinek feliigyeletén és vezérlésén, a feldolgozas
elotti elorejelzésen és a proaktiv vezérléseken alapuld uj
mindség monitorozasi modszerekre van sziikség. Ez maga-
ba foglalja a folyamat diagnosztikai és folyamatmonitorozo
érzékeldket és a vizualizaciot, amelyek a megismer6 rend-
szerekkel lesznek integralva az intelligens és sajat magat
optimalizalo gyartas és termelési rendszerek céljabol.

Uj anyagok hasznositisa a gyartason keresztiil

Eurépaban a hagyomanyos ¢s az 1] iparagak is 0j anya-
gokkal dolgoznak, hogy kihasznaljak a megndvekedett
funkcionalitas, a kisebb suly, az alacsonyabb kornyezeti
terhelés és az energiahatékonysag nyujtotta elonyoket. Erre
egy fenntarthatd gyartasi bazis eléréséhez van sziikség a
magas érték-hozzdadasos termékek ¢és a felhasznaloi igé-
nyekhez igazitott termelés irdnyaba torténd elmozdulas
esetére. Az 0j anyagok 0 kihivasokat jelentenek a koltség
hatékony gyartas szamara, hiszen annak képesnek kell len-
nie olyan komplex struktirak kialakitasara, kezelésére €s
Osszeallitasara, amelyek makro-mikro-nano méretii, tobb-
féle anyagok kombinacidjat tartalmazhatjak, amilyenek a
szendvics strukturdk és az dsszetett és SMART anyagok,
beleértve az érzékeld és mitkddtetd technologiaknak egyet-
len anyagon beliil torténé integralasat (pl. SMART texti-
lidk). Mas esetekben bio-0sztonzésre kialakitott anyagok-
kal kell dolgozni, azokat hatékonyabban kell integralni a
hagyomanyos és 0j anyagokkal, hogy az 0j bio-iparagak ¢és
a kornyezetvédelem kovetelményeit kielégitsék. Az ujra-
hasznositott anyagok is ehhez a témateriilethez tartoznak,
hiszen a koltségek ¢és a kornyezetvédelem szempontjabol
egyarant nagy lehetdség rejlik benniik.

Az eurdpai gyartas szamara fontos legtdbb ipari szektor
uj ¢és tokéletesitett folyamatokat igényel az 0j anyagok gyar-
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tason keresztiili kihasznalasahoz. A szallitasi szektorban
alapvetd valtoztatasokra van sziikség a kis stlyu, dsszetett
anyagok nagyobb hasznalatanak eléréséhez és az olyan
nagy értéki, hozzaadott fémek hasznalatahoz, mint a nagy
erdsségli acél ¢és nikkel alapu 6tvozetek. Az 1j, Osszetett
anyagokat az ipar is hasznosithatja a megujulé energiafor-
rasok hasznalata irdnyaba torténd elmozdulasnal, amikor
is korabban soha nem latott volumenii és koltségli kom-
ponenseket kell gyartani a keletkez6 hulladék mennyisé-
gének minimalizalasa mellett. A textil és a cipdiparban az
Uj, automatizalt gyarakban olyan 0j megkozelitésekre van
sziikség, mint a 3-dimenzios alakformalas és redozhetdség
a tomeges, felhasznaloi igényekhez valo igazitashoz és a
megndvekedett termék funkcionalitashoz. Az elektronikai
eszkozok integralasa, pl. tokéletesitett érzekeld és vezérld
rendszerek hasznalata, tovabba a SMART termékek — igy
példaul az intelligens csomagolas - felhasznaloi igényekhez
valo alakitasa, szintén 0ij gyartasi metodologiat igényel, igy
pl. a lézer technologiakat és a roll-to-roll gyartast. A bio-
Osztonzésre kialakult iparagaknal sziikség van az 1j, tobb
funkeios anyagoknak a biologiai-fizikai interfészt képezo
termékekbe vald bevondsara, tovabba 1ij gyartasi gyakor-
latot (automatizalast, mindség ellendrzést és nyomon-ko-
vethetdséget) kell bevezetni ezeknél a termékeknél. A
mikro/nano funkcionalitast biztositd anyagok hasznalata,
kiilondsen a biztonsagos kornyezetben torténd tomeggyar-
tas esetén, megkivanja ij mikro/nano-gyartasi folyamatok
kifejlesztését, feldlelve a kivitelezési, az Osszeallitasi, a
csatlakoztatasi és a megbizhatosagi kérdéseket (pl. uj nano
bevonatok a hagyomanyos szubsztratumok feliiletén).

a) Kész-alakra torténd (nett shapeing) gyartas a fejlett

strukturaju és funkcionalitasu anyagokhoz

A kész- (nett shapeing), majdnem kész- (nier nett
shapeing) alakra gyartasi technologidk ipari jelentoségre
tettek szert a legkiilonfélébb anyagokbol, igy fémekbdl,
keramiakbol és polimerekbdl, késziilé strukturalis részek
eldallitasanal. A hagyomanyos, alacsony koltségii alakada-
si gyartasi folyamatoknak az 0j anyag kategoriakhoz, igy a
modern fémes anyagokhoz a funkcionalis keramiakhoz (pl.
bio-keramiak) vagy a strukturalisan megerdsitett, osszetett
anyagokhoz (pl. fém-keramiak vagy polimer nano-dsszetett
anyagok) valo atalakitasa teljesen 01 lehetoségeket fog biz-
tositani az alkatrészek tervezésénél, és jelentds anyag és
feldolgozasi koltség megtakaritast fog eredményezni.

b) Az uj anyag- funkcionalitas- a gyartasi folyamatokon

keresztiil

Az uj gyartasi folyamatok és az j anyagok kdlcsonhatasa
jelentds befolyast gyakorolhat az 0j termékek mindségére €s
funkcionalitasara, jelentds érték-hozzaadast biztositva. Az
uj gyartasi platformok kifejlesztése képes arra, hogy a labo-
ratoriumi folyamatokat atalakitsa a nagy és/vagy felhaszna-
161 igényekhez alakitott volumenti termelés igényeihez.

¢) Gyartasi stratégiak a helyreallitashoz és javitashoz
A meglevd és uj strukturak ¢élettartamanak kiterjesztése,
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valamint az ujrahasznosithat6 vagy kdnnyen helyreallitha-
to kivitelezés SMART megkozelitést kivan meg a modern
anyagok bevonasanal. Az ujrahasznosithatésaghoz (helyre-
allitashoz és javitashoz) sziikséges integralt kivitelezéssel
¢s gyartassal, valamint azzal a megnovekedett képességgel,
hogy az anyagok/ termékek hasznalatat nyomonkdvessék
annak érdekében, hogy az 0j anyagokbol és dsszetevokbal
hozzaadott értéket nyerjenek ki, egyidejileg kell foglalkoz-
ni a gyartasi és beszallitoi lancok életciklusanak optimali-
zalasa érdekében. (2012/13-ra javasolt).

d) Termék tervezés fenntarthato anyag feldolgozo techno-

logiak hasznalataval

Az 0j anyagok 10j kihivast jelentenek a fenntarthato gyar-
tas szamara, amely Uj megkozelitéseket igényel az alacsony
er6forras felhasznalasu folyamatok és a folyamat intenziv-
vé tétel, a hibrid folyamatokkal val6 integralas, valamint
a modern modellezési és szimulalasi technikakat kiaknazo
tudas-alapt folyamatok eléréséhez. Ezen uj anyagok tobbek
kozott tartalmazzak a ,,szén semleges” anyagokat, valamint
a tokéletesitett termék mindséget, a suly megtakaritast és a
tokéletesitett viselkedést és funkcionalitast biztosito anya-
gokat. (lasd: tulajdonsag gradiens anyagok). Mindezek je-
lentdsen csokkenteni fogjak a folyamatok soran jelentkezo
nemkivanatos kibocsatasokat, és ij modszereket fognak
biztositani a mikro-nano anyagok feldolgozasahoz (mini-
malizalva a kornyezetre és az emberi egészségre gyakorolt
esetleges karos hatasokat). Az 0j anyagokhoz alkalmazha-
to, a fenntarthato termelést biztositd és a folyamatok ma-
radvanyait Ujrahasznositd gyartasi technologiak kifejlesz-
tésére is szlikség van.

OSSZEFOGLALAS

A felsorolt kutatési feladatok sokrétiisége és dsszekap-
csolodasa ravilagit arra a kovetelményre, hogy se egyetlen
vallalat, se egyetlen orszag nem képes valamennyi megol-
datlan, de sziikséges feladatot egymagaban megoldani. Az
egyedill jarhat6 Ut az a nemzetkdzi, de féleg EU-n beliili
szoros egylittmikodés a K+F+I résztvevok kozott, amely
esélyt ad a kivant célok realis idon beliil valo eléréshez.

A magyar vallalatok és érdekelt személyek, gazdasagi
egységek részére a Gépipari Tudomanyos Egyesiilet megad
minden tdle telhetd segitséget, hogy a fenti célok megvalo-
sulasaban a lehetd legtobb magyar részvevo és a sikerek-
ben osztozo szerepld lehessen. Forduljanak bizalommal a
GTE vezette magyar Nemzeti ManuFuture Technolégiai
Platfom-hoz. (3).

HIVATKOZASOK

(I)http://en.wikipedia.org/wiki/European Technology
Platform

(2) http://www.manufuture.org/

(3) www.gteportal.eu — ManuFuture ment
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A REMAKE PROJECT PELDAZZA, HOGY EUROPA
MIKENT SEGITI A KKV-KAT AZ UJRAHASZNOSITAS
ES EROFORRASHATEKONY TECHNOLOGIAK
ELTERJESZTESEBEN

THE REMAKE PROJECT: AN EXAMPLE OF HOW EUROPE
SUPPORTS SMES COMPETITIVENESS LEVERAGING ON
RECYCLING AND RESOURCE EFFICIENCY

Ing. Giacomo Bersano*

ABSTRACT

Nowadays, the importance of sustainable development
no longer needs highlighting, nevertheless the European
SMEs are not massively keen to take the road to sustain-
able design. EC would like to support this strategic turn, the
REMake project is one of these means

A fenntarthato fejlodés fontossaga mar kozismert, mé-
gis az europai KKV-k nehezen allnak ra az eco-hatékony
tervezési technikakra. Az EU egy REMAKE nevii projekt-
tel kivan a KKV-k szamara segitséget kinalni, amelyben az
ujrahasznositas, az eréforrasok hatékony felhasznalasaval (
anyag- és energi-szegény megoldasokkal) piaci sikerekhez
juttathat vallalkozasokat. A Gépipari Tudomanyos Egyesiilet
kozremiikodd partner ebben a projekben a magyar gépipari
vallalatok javat szolgalva.

INTRODUCTION

Nowadays, the importance of sustainable development
no longer needs highlighting. The scarcity of resources and
higher pollution levels are progressively orienting consum-
ers and therefore industry towards cleaner production.

The EC through DG Enterprise & Industry financed vari-
ous projects to test and promote new methodologies to be
spread around European SMEs. Amongst these, the project
REMake [1] (started September 2009 ending December
2012) has the goal to develop and test new approaches for
eco-innovation, recycling and material consumption for
manufacturing SMEs. The number of SMEs involved will
be around 300, in six countries. The activity will be support-
ed by innovation vouchers, to be delivered by the national
innovation agency to the involved SME.

In this project REMake partners are strongly involved in
the setting-up, testing and training of new eco-innovation

*Active Innovation Management, France, e-mail: g.bersano@aim-
innovation.com
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approaches, adapted to a SME context. The methods are col-
lected in four areas:

— potentiality analysis;

— implementation support;

— LCA analysis and eco-design;

— innovation management and finance.

REMAKE & ECO DESIGN

Focusing on eco design, performing an analysis on current
existing methods we noted that Life Cycle Thinking (LCT)
and LCA are recommended best practice for industries, but
their penetration is still weak.

Amongst the causes of this poor penetration, some au-
thors indicate the complexity [2]. This fact is strongly limit-
ing the adoption of LCA in SMEs.

REMake partners have initially collected SMEs needs and
then evauated tenths of eco-design methods and tools, iden-
tifying strengths and weaknesses. Moreover, we have seen
that in eco-design it is a common practice to under-evaluate
the role of resources; actually, most methods focus only on
materials and energy and with quite a superficial attitude.
For instance the “companies’ guidelines” for the choice of
material are limited to a simple classification that goes from
good materials to be used freely to awful materials not to
be taken into account. More generally, all methods are very
effective in the assessment phase or in the improvement
phase, but not in both.

Based on this analysis, we will present the following eco-
design approach:

* Modelling eco-design activity as a two phase activity: a
first phase of assessment, then a phase of improvement.

* Testing in parallel the most ecologically efficient assess-
ment tools with the most efficient improvement guidelines

* Performing a selection of alternative generated solutions.

* Simplifying the global approach in order to make it acces-
sible to European SMEs.

During the congress we will present some outcome from

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



the analysis and some real case study in order to demon-
strate the efficiency of the different methods.

In Hungary, the Scientific Society for Mechanical
Engineering, — GTE — Gépipari Tudomanyos Egyesiilet is
an active partner in the REMAKE consortium, and promotes
the material- and energy efficient technologies, contributes
to the training of SME-s, testing of the Self-assessment
tools. For further details, contact the GTE Secretariat Office:
Budapest, 1027. F6 utca 68.

REFERENCES

[1] Recycling and Resource Efficiency driving innovation in
European Manufacturing SMEs (REMake), 2010, http://
www.europe-innova.eu/web/guest/eco-innovation/eco-
innovation-platform/remake/about.

[2] Dutch Ministry on Environment, 2010, Eco-indicator 99:
Manual for Designers, from http://www.pre.nl/download/
misc/ReCiPe_main_report final 27-02-2009 web.pdf

robotot  (LBR)  hatsé  futomiivek

elnyerték a Technology Transfer Awardot,

kdzétti sikeres technologiatranszfer szimbdluma.

A KUKA precizitassal
forradalmasitja a robotikat

A KUKA konnylszerkezetes robotok elnyerték
az idei Technology Transfer Awardot

Taksony, 2011. majus 04. — Az augsburgi KUKA Roboter GmbH Ujra
bebizonyitotta elkételezettségét, hogy déntéen befolyasolja a robotika
jovéjének alakulasat. A Daimler cég mettingeni (Németorszag) lizemében
el6szér 2009-ben alkalmaztak sorozatgyartasban a Német Légikdzlekedési
és Urhajézési Kézponttal kbézésen kifejlesztett KUKA kénnyliszerkezetes
Osszeszereléséhez,
eredményeként az idei évben a KUKA kbénnylszerkezetes robotok
hiszen a fejlesztés
alkalmazasban is tanusitotta, hogy ez a robottipus a tudomany és ipar

KUKA

KUKA Robotics Hungaria Ipari Kft.
F6 ut 140.

Taksony

Hungary

Rati Henrietta

Marketing és PR manager
T: +36-24-501-690

F: +36-24-477-031

M: +36-30-3355-646

HenriettaRati@kuka-robotics.hu
www.kuka-robotics.hu

melynek

A KUKA tovabbi egyediilallé robotikai

fejlesztését a KUKA

RoboCoaster 4D-Simulatort kipréobalhatjak 2011. majus 17-20. k6zott,
a MACH-TECH kiallitason, a D pavilonban a KUKA Robotics Hungaria
Ipari Kft. 301A standjan!

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.
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TPC SYSTEM ONLINE TERMELESFELUGYELET

Kakonyi Lehel*

Harom év fejleszté munkautan, tavaly rukkoltki komp-
lex monitoring rendszerével, a Lehel’s Management
Tanacsadé Kft. Kakonyi Lehel, a cég iligyvezetdje,
hosszan sorolja a rendszer elényeit, kedvezd alkalmazasi
lehetéségeit, mellyel egy Info-kommunikacids intelli-
gens gyartas hozhat6 1étre.

Alljon itt, sajat dicséretem helyett, a MACH-TECH
Nagydij biralo bizottsag szakvéleménye: ,,4 LEHEL'’s
Management Tandcsado Kft. TPC (Total Production
Control) online termelésfeliigyeleti rendszere, egy real-
time monitoring rendszer, négy modullal:

o Termelékenység analizis modul (kapacitas kihasznaltsag),
e Pozicios raktari nyilvantarto modul;
o Termeles/felhasznalas  nyomon  koveto

(Anyagaramlas- nyomon-kovetés);

e Reszletes dolgozoi munkaidd nyilvantartas.

Teljes egészében hazai cég szoftver termekérdl van szo,
amely a szo szoros értelmében uj termék, hiszen 2010.
év vegen keriilt piacra. Elso megkézelitesben ez egy, a
KKV-ék igényeire kifejlesztett integralt termelésiranyito
rendszer, amely vetekszik a nagy, piacvezeto termelés-
iranyito és —feliigyelo rendszerek szolgaltatasaival.

Jol strukturalt, rugalmas felépitésii, valos idejii
monitoringra lehetéséget ado rendszer. A TPC négy —
egymassal osszekapcsolhato — alrendszerével, a modu-
lokban keletkezett adatok (és idobeli valtozasuk) on-line
nyomon kovethetok és jelentések, vagy egy atfogo veze-
toi miiszerfal segitségével prezentalhatok.

A rendszer miitkodése TCP/ IP halozatra épiil, melyhez
a rendszer elemei terminalokkal kapcsolodnak. A rend-
szer elemei egyrészt hardvereszkozok (work controlok,
szkennel6 egységek) mdasrészt szoftverek (kommunika-
cios szolgaltatasok, vezetsi miiszerfal) kénnyen integ-
ralhatok a mar meglévé halozati infrastrukturaba. Az
adatgyujté halozat gépenkeént, gépcsoportonként, a rak-
tarozas, a csomagolas, a kiszallitas szervezeti egységei-
t6l a logisztika, a TMK, a termelés, a cégvezetés, a MIR,
a pénziigy, a vevokapcsolat szamara tovabbit feldolgo-
zott adatokat és statisztikakat.

A szoftver kezeli a teljes rendelésallomanyt, a valos-
idejii grafikus termelésiitemezésen at az iizemi adat-
gyujtésig, az integralt gyartaskozi- és utokalkulacioig,
kiszallitasig és leszamlazasig.

Hasznalhato egyedi-, vagy sorozatgyartasra. Tartal-
maz finomprogramozast, szabad kapacitismenedzsmen-
tet. Folyamatos piaci értékesités, nagyszamu felhaszna-
161 alkalmazas jellemzi:

* nemzetkozi élvonalba tartozo uj innovdciot hordoz;
® sok magas szinvonalii szoftverelemet tartalmaz, pl.:
SOL alapu adatbazis, LEAN szemléletet tiikréozo;

rendszer

*iigyvezetd igazgato, Lehel’s Management Tandcsado Kift.
http://www.lehel-management.hu/
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macH-TEcH O

e minésége, megbizha- OKLEVEL

tosaga igazolt;

e a termék forgalomba hozatalat kéltségmegtakaritasi
szempontok jellemzik;

* a palyadzat targya uj innovdaciot hordoz, az innovacio
tartalmaban a kiilonbézo vezetdi szintek valos idejii
alkalmazasaban a ICT-re alapozott intelligens gyartds
prioritasat hordozza magaban,

e alkalmazasaval fajlagos anyag- és energia-megtaka-
ritas erheto el;

e korszerii, egészséges élet- és munkakoriilmények eld-
segitése;

e a termékkoncepcioban (TQC) megvalosul a teljes élet-
ciklusra kiterjedé mindségiranyitas.”

(MACH-TECH Nagydij Biralo Bizottsag)

A gyartas aktualis allapotanak valdsidejii nyomon
kovetését, naplozasat és egy ,,Milk-run” rendszerrel
kiszolgalhato ,,andonizalt” termelés kiépitését teszi le-
hetdve.

A TPC négy — egymassal 6sszekapcsolhaté — alrend-
szerével a fenti adatok (és idébeli valtozasuk) on-line
nyomon kovetheték ¢s jelentések, vagy egy atfogod
vezetdi miiszerfal segitségével prezentalhatok. A fenti
teriileteknek megfeleléen a rendszer az alabbi abran lat-
hat6 négy, kiilon is bevezetheté modulbol épiil fel.

Gépek
kapacitas-
kihasznaltsaga

Anyagaramlas
nyomon
kovetése

Dolgozoi Pozicios

munkaido- raktari
nyilvantartas rendszer

A TPC kulcsfontossagt informaciokat gyijt 6ssze és
tovabbit a felhasznaloknak. A termelés monitorozasaval
egy miiszak/ iizem vezetdje teljes képet kaphat — valos
idében —a gyartas folyamatarol, adott szamara, az azon-
nali beavatkozasi lehetésége is.

Mik ezek az informaciok?

e a termeld gépek kapacitas-kihasznaltsaga (allas-okok-
kal: atallas/ géphiba/ anyaghiany, stb.)

e a pozicios raktarkészlet-nyilvantartas,

e az anyagaramlas és a termeld gépek tevékenysége

(azaz maga a termelési folyamat)

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



e a dolgozoi tevékenység monitorozasa és a munkaidd
elszamolasa.

Az alrendszerek elény6s tulajdonsaga, hogy beveze-
tésiik egyszerd, gyors ¢és nem igényel specialis elofel-
tételeket: a rendszer elemei (hardvereszkdzok: work
controlok, szkenneld egységek; szoftverek: kommuni-
kacios szolgaltatasok, vezetdi miiszerfal) kénnyen in-
tegralhatok a mar meglévo halozati infrastruktaraba.

1. KAPACITAS-KIHASZNALTSAG MODUL

A termelékenység analizis modul célja a termeld gé-
pek allapotanak figyeléséhez és elemzéséhez sziikséges
valamennyi informacié 0sszegyijtése €s elérhetévé té-

tele. A rendszer folyamatosan figyeli és tovabbitja az
adatbazisba

e a gépek allasidait,

e az allasidok okait,

e a termelt mennyiséget,

e a selejtes termékek szamat.

Terv/ tény opcié: a fenti online (folyamatosan frissiild)
adatok alapjan a felhasznalo mindig aktualis képet kap
az altala feliigyelt termelési egység termelékenységérol,
legyen szo6 a rovid tavu, azonnali beavatkozast igényld
helyzetekrdl (gép allapotjelentés - allapot /termel-all/
kihasznaltsag, termelt db - kézvetleniil a géphez kihe-
lyezett terminalon is), vagy akar heti, havi rendszeres-
séggel késziilé kimutatasokrol, 6sszefoglalokrol.

Adatbazis

Miiszaki vezetd altal
elérhetd szamitégép

Vizudlis
jeladé

Gépcsoportonként/ soronként
telepitett monitor

Gépenként/ miiveleti
helyenként telepitett
terminal és vonalkéd olvasé

AAAAAAA

Akusztikus
jeladé

mmmmmmmmmmmm

e T ) 2

Adatgyiijto halozat és a jelzésrendszer

2. POZICIOS RAKTARI NYILVANTARTAS

Egyedileg azonositott termelési egységek raktari he-
lyének nyilvantartasara szolgal. A vonalkdd alapjan
azonosithato anyagokat, valamint félkész- és késztermeé-
keket igy nem sziikséges fix helyen elhelyezni a polcrend-
szerben, a vonalkod-leolvasdval vagy egy szamitdgéprol
lekérdezhetd a helyiik. A pontos pozicid-nyilvantartas
¢és az azonnali lekérdezhetdség mellett, a felhasznalok
teljes korii informaciot kaphatnak a raktaron 1évé kész-
letrél (mennyisége adatok, iddbeli felhasznalas vizsgala-
tanak lehetdsége).

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.

A termelési folyamat értékelésénél fontos idotényezd
lehet a raktar €s a termeld egységek kozotti kiszallitas.
Az erre forditott id6 monitorozasa és a pozicids (polc
fliggetlen) raktarrendszer megvalositasa jelentsen javit-
ja a termelési folyamat e szegmensét és azaltal az egész
folyamat hatékonysagat.

A modul rogziti a pozicionkénti raktari mozgasokat,
azaz hogy

e mikor tortént a raktarra vételezés,

e ki- és melyik pozicioba tette az anyagot/terméket,

e mennyi cikket vett be, ill. mennyit adott ki.

3. ANYAGARAMLAST NYOMON
KOVETO RENDSZER

A termelés/felhasznalas nyomon kovetd modul, az
alapanyagok beérkezésétdl az egész gyartas folyamatat
veégigkisérik és — az egyedileg azonositott (vonalkodos)
termelési egységek alapjan — OsszegyUjti a kiilonb6zo
cikkmozgasok adatait (mikor, honnan, hova, mennyi
cikk mozgott és ki mozgatta), valamint rogziti az egyes
mozgasok tipusait is, amely tovabbi elemzési és ponto-
sabb kiértékelési lehetéségekkel tamogatja a hatékony-
sag novelését.
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JIT/ kan-ban kartya nyilvantartasa: olyan cé-
geknél, melyek mar lean-esitették termelés-logisz-
tikajukat (WIP érték csokkentése)

Milk-run rendszer nyomon kovetése és feliigy-
elete: az idGegységenkénti (pl. 6ranként) anyag- és
alkatrész-kiszallitasok mennyiségi €s id6beli opti-
malizalasa.

4. RESZLETES DOLGOZOI
MUNKAIDO NYILVANTARTAS

_.I__ _'- 4_-. .

JA‘&

-

A TPC rendszer negyedik eleme, a munkaidd nyil-
vantartd6 modul, célja a dolgozok munkaidejének nyil-
vantartasa tetszéleges dimenzié alapjan (pl. lizem, gép,
koltségviseld, hely, miiszak, folyamat). A teljes korti
dolgozoi nyilvantartas mellett (lasd, a programcsomag
tartalma) alkalmas bér- és egyéb vallalatiranyitasi rend-
szerekkel valo integraciora pl. bérszamfejtéshez teljesit-
ménybeér, ill. idébér adatok szolgaltatasahoz.

OSSZEFOGLALAS

A TPC rendszer négy, a termeld cég gyartasi folyama-
taithoz ¢és arculatahoz igazithatd modulja integraltsaga és
konnyi bevezethetésége révén egyediilallo megoldast
jelent a termelési folyamat soran képz6dd informaciok
kezelésében és az ehhez kapcsolodo tudas kiaknazasaban.

Az adatmegjelenitéshez €s a felhasznalok tajékoztata-
sahoz hasznalhato eszk6zok kore természetesen bovit-
hetd, lehetnek példaul:

e SQL exportok,

o SMS kiildés bizonyos események~ (géphiba) fellépése-
kor és feltételek teljestilésekor,

e automatikus jelentések e-mail-ben (hibakrol, mutato-
szamokrol)

e tizemi ON-LINE TV-s prezentacio (pl.: termelékeny-
ség alakulasa tervezett db/legyartott db).
Amennyiben cége ERP/ SCM/ CRM rendszert hasz-

nal, érdeklddjon integracios megoldasainkrol, hiszen a

TPC ezzel is segitheti az On cége hatékony vaéllalatira-

nyitasat.

3.SZAM GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



TECHNOLOGIA INNOVACIO AZ ULTRAPRECIZIOS
MEGMUNKALASOK TERULETEN

INNOVATION OF HIGH-PRECISION MACHINING

Dr. Ing. Mészaros Imre*, Dr. Ing. Reith Janos**

ABSTRACT

A Direct-Line Kft.. az elmult években jelentos beruhd-
zassal ultraprecizios laboratoriumot létesitett, abbol a
celbol, hogy szolgaltatasaival elsésorban a hazai kuta-
tas-fejlesztést és gyartast segitse. A laboratoriumban a
szabalyos élii forgacsolas mellett a szikraforgacsolasnak
is fontos szerep jut. A technikai bazist jol felkésziilt ku-
tatok mitkodtetik. A laboratoriumban fontos szerep jut
azoknak a hazai talalmanyok realizalasanak, amelyek az
ultraprecizios technikat és technologiat igényelik.

BEVEZETES

Az alkatrészgyartasban alkalmazott megmunkalasi
technologiak pontossaga folyamatosan nd, napjaink-
ban kozel allunk ahhoz, hogy elérje az atomi szerkezet
fizikai hatarat Taniguchi szerint. A pontossag folyama-
tos ndvekedése nem csak a nanotechnologidkra igaz,
hanem egyarant érvényes a hagyomanyos, precizios €s
az ultrapreciziés megmunkalasokra is. Az eléallitott ter-
mékek hasznalati értékét a beépitett alkatrészek mindsé-
ge nagymértékben meghatarozza. A csucstechnologiat
képviselé gyartmanyok elkészitéséhez ma elérhet6 tech-
nologiai lehetdségek mellett is tovabbi olyan eszk6zok,
modszerek fejlesztése sziikséges, amelyek garantalni ké-
pesek a termékekkel szemben tdmasztott magas miisza-
ki szinvonalat. A jelenleg folyd kutato-fejleszté munkak
célja a megfeleld technologiai feltételrendszer meghata-
rozasa, amely az egymasnak sok tekintetben ellentmondo
mindségi kovetelmények egyideji teljesitése mellett, a
koltséghatékonysag szempontjait is teljesiteni képes. Az
ultraprecizids technologia fejlesztése és racionalizalasa
a kovetkezo teriileteken jelent megoldandoé kutatas - fej-
lesztési feladatokat:

— edzett acélbol vagy mas kemény anyagbol késziilt al-
katrészek megmunkalasa;

— optikai mingségi feliiletek gyémant szerszammal tor-
ténd gyartasa;

— optimalis szerszamgeometriak kidolgozasa az egyedi
igényeknek megfelelden;

— a munkadarab megfogas és a méréstechnika teriiletén
felmeriil6 problémak megoldasa;

*docens, kutatas-fejlesztés vezetd, ultraprecizios megmunkalasok,
Direct-Line Kft., e-mail: meszaros.imre@dldh.hu
**igyvezetd igazgato, Direct-Line Kft., e-mail: reith.janos@dldh.hu

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.

Kiemelten fontos kérdésnek tekintjilk a folyamatbiz-
tonsagot befolyasolo tényezok feltarasat.

ULTRAPRECIZIOS MEGMUNKALASI
TECHNOLOGIAK LENYEGE

A szakemberek és a kutatok kozott vita folyik arrdl,
hogy a Taniguchi altal felvetett teljes megmunkalasi
pontossagot hogyan kell a hétkdznapi gyakorlatban ér-
telmezni és alkalmazni. Az ipari gyakorlatban altalaban
nem egyedi feliileteket gyartunk, hanem 6sszetett, komp-
lex alkatrészeket, ugyanakkor sok esetben egy-egy felii-
let, vagy méret egy-egy jellemzd paramétere eldonti az
alkatrész josagat vagy pontossdgi osztalyba soroldsat.
Ilyen értelemben ultrapreciziés megmunkalasok kozé
sorolhatjuk a gyémant egykristaly szerszdmmal torténd
tilkorfeliilet esztergalast, hiszen a meghatarozé mindségi
paraméter a feliileti érdesség néhany nanométer nagysag-
rendbe esik. Jogosabban vitathatd az edzett acélok CBN
szerszammal, ultraprecizids gépen torténd megmunkala-
sa, ahol a méret- és alak-pontossag ugyan 1 pm koriili,
de az elérhet6 feliileti érdesség akar a 20 nanométert is
elérheti. Mivel a mikrométer koriili megmunkaldsokra
a precizioés jelzd elfogadott és altalanosan alkalmazott,
ugyanakkor a 20 nanométer koriili atlagos érdesség csak
kiilonleges esetben érhetd el, indokolhaté modon hasz-
nalhatjuk ezekre a megmunkaldsokra altalanosan az
ultraprecizios jelzot.

Az alkatrészek alakjanak komplexitasa szerint egy
ujabb szempont meriil fel. Szabalyos ¢l szerszammal,
CNC gépeken torténd forgacsolé megmunkalas jelento-
sen leroviditheti a megmunkalasi 1d6t €s edzett kemény
anyagok esetén (50-70 HRC) az eddig alkalmazott ko-
szoriléssel szemben, jelentds koltségesokkenéshez ve-
zethet. Eldnyeibdl kifolydlag szamos ipari teriileten
keriil Gjabban bevezetésre az ultraprecizios esztergalas.
Tipikusnak tekinthetd alkatrészek a hidraulikus dugaty-
tytk és szelepek, gordild csapagyak, hidrosztatikus és
aerosztatikus csapagyak alkatrészei, valamint olyan tii-
korfeliiletek, mint a nagyteljesitményt lézer-optikak,
Fresnel-lencsék, prizmak. Az informatikdban és multi-
médidban is nagy szerepet kap a video fejek, fénymasolo
dobok gyartasaban. A méréstechnika teriiletén gytirts és
dugos kaliberek, miiszeralkatrészek gyartasara kerdl al-
kalmazasra.
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ULTRAPRECIZIOS MEGMUNKALAS
FELTETELEI

A megkivant méretpontossag és feliileti érdességi érté-
kek csupan megfeleld koriilmények kozott érhetdk el. Az
ultrapreciziés megmunkalas laboratoriumi koriilménye-
ket igényel, amelyek Magyarorszagon a Direct-Line Kft.
ultraprecizids laboratoriumaban allnak rendelkezésre.

A kovetkezo abra szemlélteti ezeknek a paraméterek-
nek Osszefliggéseit:
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1.abra. Ultraprecizios megmunkalo rendszer

A hémérsékletingadozas kedvezétleniil befolyasolja az
elérhetd pontossagot. Ezt a hatast azzal lehet mérsékelni,
hogy légkondicionalt kdrnyezetbe helyezziik a gépet és
szabalyozzuk a munkadarab homérsékletét. A laboratori-
umban az allandé hémérsékletii és pormentes kdrnyezetet
a hdszigetelt falak, beépitett Iégkondicionald és 1égsziird
berendezések biztositjak. Az ultraprecizios technologia
technikai bazisa ugyan egy meghataroz6 dsszetevdje a
gyartasi folyamatnak, de legalabb olyan fontos a kezel
személyzet felkésziiltsége.

2. abra. Ultraprecizios laboratorium

MERESTECHNIKA JELENTOSEGE

A gyartas soran nem elegendé a megmunkalas pon-
tossagat elérni, azt mérésekkel is igazolni sziikséges. A
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méréstechnika altalanos alapelve szerint a méréeszkdzok
pontossaga egy nagysagrenddel jobb kell legyen, mint
a megmérni kivant munkadarab trése. A gépen kiviili
mérésre a laboratoriumban egy szeparalt mérészoba all
rendelkezésre, amelyben a legyartott munkadarabok mi-
nésitése megoldhato.

MERES A GEPEN BELUL

Az ultrapreciziés gépek mérdrendszere nagysagren-
dekkel pontosabb, mint sok esetben a gyartasi pontossag.
Renisaw mérétapintok felszerelésével a gépen 1 um ko-
rtili méretellendrzést hajthatunk végre a forgacsolas meg-
szakitasaikor. Sziikség esetén a méretkorrekcié azonnal
végrehajthato. A 3. dbra erre mutat példat.

3. abra. Renisaw mérdtapinto mérés kozben.

ALKALMAZASI TERULETEK

4. abra Ultraprecizios esztergalt alkatrészek

A korszerli anyagok egyre pontosabb megmunkalasa
érdekében, a mar-mar optikai minéségi feliileti érdesség
elérése, a gazdasagossagi kovetelmények olyan uj elva-
rasokat jelentenek, amelyek teljesitésére cégilinknél alap-
, alkalmazott kutatasok és kisérleti fejlesztések folynak.
Az ultraprecizios laboratorium mellet korszerti eldadote-
rem segiti a gyakorlati tapasztalatok, kutatas-fejlesztési
eredmények kozvetlen atadasat. A képzo- és kutatokoz-
pont hazankban paratlan lehet6ségeket kinal az alkalma-

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



zott kutatasban és ipari fejlesztésben a legkiilonbozobb
teriileteken miikodo iparvallalatok szamara. A K+F te-
vékenységben vald kozremiikodéshez Magyarorszagon
egyediilalloan képzett kutatocsoport all rendelkezésre az
alabbi tertileteken.

NAGYPONTOSSAGU ALKATRESZGYARTAS

Minden olyan esetben ajanlott alternativa az ultra-
precizios forgacsolas, amikor a gyartandé munkadarab-
ok mértekadd mérettiirése a néhany mikrométeres tarto-
manyba esik, és az anyagmindségtol fiiggetlentil elvaras
a nagy méret-, alak- és helyzetpontossag, a jo feliileti mi-
néség, valamint a forgacsolasi idok jelentds csokkentése.

Az eljaras elonyei:

— Széles anyagvalaszték: edzett acél, keményfém, egzo-
tikus anyagok (pl.: ultrafinom szemcsés, Cr-Ni-Ti szu-
perdtvozetek).

— Nagy keménység: akar 45-70 HRC munkadarabok is
gyarthatok az IT 3-5 tlrésmezokon beliil.

— Koltséghatékonysag: a feliileti érdesség javitasat célzo
utdlagos megmunkalasok (polirozas, rovid- és hosszl-
16ket(i honolas) idéigénye 1ényesen lecsokken.

OPTIKAI FELULETEK ELOALLITASA

Tiikorfeliiletti alkatrészekre sziikség van az ipar leg-
kiilonbozébb teriiletein, mint példaul a csapagy- és
szerszamgyartok, autdipari beszallitok, orvosi eszkodz-,
miszer- és protézisgyartok, optikai elemeket és eszko-
zoket eldallitok korében. Egy k6zos mindegyik teriileten,
extrém nagy pontossagra van sziikség. Az ultraprecizios
esztergalasi eljarassal eldallithatd olyan optikai feliilet,
ahol a mértékado tlirés az 1 mikrométer, a feliileti érdes-
ség a 10 nm értéket kell elérje. Az eldallitando feliiletek
rendelkezhetnek tetszdleges konturral, lehet sik, kup,
szférikus vagy aszférikus feliilet. Az 5. abran a Hembrug
gépen optikai feliilettel késziilt aluminium és rozsdamen-
tes acél alkatrészek lathatok.

5. abra. Gyémantesztergalt tiikorfeliiletek

Az eljaras jol alkalmazhato olyan optikai elemek kis
sorozatu gyartasakor, amikor elengedhetetlen a magas
reflexié vagy transzmisszio, az alakhiliség és a karcmen-
tes feliilet. El6allithatok fémtiikrok konnyti- és szinesfé-
mekbdl, lencsék, prizmak optikai polimerekbdl.

A technolégia segitségével létre hozhato feliiletek jel-
lemzdi:

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.

— Tetszoleges kontur: sik, kup, szférikus vagy aszférikus
optikai feliiletek, Fresnel-lencsék, prizmak.
Hatékonyan tdmogatni képes a csapagy- és szerszam-

gyartok, autdipari beszallitok, orvosi eszkoz-, miiszer- és

protézisgyartok, optikai elemek és eszkozok eldallitoi-
nak, a fenti elényoket kihasznalni képes fejlesztok tech-
nologiai igényeit.

A jelenleg letelepitett gép megmunkalasi tartomanya:

— A megmunkalhat6 atmér6 150 mm (siktarcsaval 400 mm).

— Az eldtolasi hossz 350 mm, 1/d = 3 (legfeljebb 5), féor-
s6 fordulatszam 4000 1/min.

— A gép sik ¢és forgasfeliileteken tilmenden a mérettar-
tomanyon beliil tetszéleges menetek nagypontossagu
megmunkalasara is alkalmas.

NAGYPONTOSSAGU KEMENYESZTERGALAS,
MINT A KOSZORULES ALTERNATIVAJA

Az elmult 50 évben végbement technoldgiai fejld-
désnek koszonhetden lehetdség nyilt az edzett anyagok
forgacsold megmunkalasara. A nagy pontossagi ke-
ményesztergalas az abraziv eljarasok versenyképes al-
ternativaja. A kdvetkezd, 6. abran lathato tablazat a két
technologia kozotti kiilonbségeket foglalja ossze:

Osszehasonlitd- Koszoriilés

si kritérium

Keményesztergdlds

szerszamél szabalyos, egy €l szabalytalan, t6bb ¢l
altalaban nagyobb ter-  egyszerli geometrianal

termelékenység melékenységet mutat  olcsobb, bonyolult
ugyanazon a megmun-  geometrianal dragabb,
kalt alkatrészen, ossze-  profilos korongot kell
tett alakoknal gazdasa- hasznalni
gosabb (menet, furat)

szerszamvaltdas — egyszertien megoldhato gyakorlatilag nincs,
=> simitds is realizdl-  nagyon koltséges
hato

forgacsolasi kozepes nagy

sebesség v =120...200 m/min v . = 10..80 m/sec
szaraz megmunkalas:  kornyezetkarosito

hiités nem sziikséges a hiités ~ kdszoriiszap, hiitéfo-

passziv erd

ciklusid6
el6késziileti id6

energetikai ha-
tasfok

=> tiszta marad a for-
gacs, eladhatd
munkadarab megtiszti-
tasa elmarad

UP-nal: nagyobb az re,
mint a fogas => nagy
passziv erd, nagyobb
mint a f6forgacsoloerd

rovid
rovid

magas

lyadék beszennyezi a
forgacsot

nagy a passziv erd

hosszabb
hosszabb

alacsonyabb

6. abra. A keményesztergalas

és a koszoriilés osszehasonlitasa

3. SZAM
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A munkadarab anyaganak edzése és nemesitése ko-
vetkeztében vetemedés 1ép fel, ami azt vonja maga utan,
hogy a finommegmunkalas csak hékezelés utan torténhet.
Ebbdl kifolyolag altalaban az ultraprecizids esztergalasi
megmunkalas egyben keményesztergalasi eljaras is.

A nagy mechanikai igénybevételnek kitett alkatrészek
gyartasa soran, melyeknél magas alak és méretpontossag
volt az elvaras, a megmunkalas eddig edzés utani allapot-
ban, a meglehetdsen iddigényes ¢és kdltséges kdszoriilési
eljarassal volt megvalosithatd. Amint a fenti tablazatbol
kideriil, a keményesztergalas termelékenység szempont-
jabol eldnyodsebb tulajdonsagokkal rendelkezik, melye-
ket egyre tobb gyartd vesz figyelembe ¢és alapozza rajuk
a megmunkalasi technologia megvalasztasara vonatkozo
dontéseit. A versenyképesség nem csak gazdasagossagi
szempontbol igaz, hanem muszaki paraméterek tekinte-
tében is. Esztergalassal olyan feliiletek is megmunkal-
hatok, amelyek koszoriiléssel egyaltalan nem vagy csak
nagyon koriilményes modon.

OSSZEFOGLALAS ES ALTALANOS
MEGJEGYZESEK

A 80-as évek kdzepén a Csepeli Szerszamgépgyar altal
HEMBRUG licence alapjan gyartott ,,Ultraturn” esztergak
mara mar elavultak. Ugyanakkor a gépeken szerzett tech-
noldgiai ismeret megmaradt, jo alapot szolgaltatott egy a
kutatas-fejlesztést és az ipari szolgaltatast egyarant szol-
gal6 Ultraprecizios Laboratorium létesitéséhez. A Direct-
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Line Kft. az elmtlt években ultraprecizios laboratoriumot
hozott 1étre, amely az ipari lizemek szamara az emlitett
teriileten kutatas-fejlesztési, prototipus- és kisebb soroza-
tu gyartasi szolgaltatasokat 1at el. A laboratoriumban egy
HEMBRUG Slantbed-Mikroturn 100 CNC ultraprecizios
eszterga, egy Charmilles ROBOFIL 6050 TW 5 tengelyes
precizids huzalos szikraforgacsold gép, egy Fehlmann 5
tengelyes CNC mardgép ¢s egy Gildemeister CTX 420
Linear 4 tengelyes esztergakdzpont, mint meghatdrozo
alapgépek allnak a technologiai fejlesztések szolgalataban.
A laboratorium aktiv kapcsolatot tart fenn az Egyetemek-
kel, (kutatasi témak kidolgozasa, PhD doktorandusok fog-
lalkoztatasa, diplomatervek készitése és konzultalasa), igy
a laboratoriumban dolgoz6 kutatok Osszetett, magas szin-
vonalu kutatasi-fejlesztési feladatokat is ellatnak. A labo-
ratoriumot egy 80-100 f6 befogadasara alkalmas eldéado-
terem egésziti ki, amely lehetdséget nyujt az 11j korszerti
ismeretek atadasara. A Direct-Line Kft. az ultraprecizios
megmunkalasok teriiletén megvalositotta a technologia
transzfert, azaz a kutatasi eredmények ipari gyakorlatba
torténd atiiltetését. Példa erre a magyar szabadalomkén
bejegyzett gordiild elemes hajtas, amelyet joggal tekint-
hetiink a 21. szazad hajtomiivének, és amelynek ipari ter-
mekke torténd fejlesztése, mind konstrukcios kialakitas,
mind gyartastechnologia teriiletén az egyetemi kutatohe-
lyekkel szoros egyiittmiikddésben torténik.

IRODALOM
Taniguchi: Nanotechnology, Oxford, 1999
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FORGACSOLO GYARTORENDSZER SZIMULACIOS
VIZSGALATA

SIMULATION STUDY OF A METAL-CUTTING
MANUFACTURING SYSTEM

Haraszko Csaba*, Néemeth Istvan**, Schwarzenberger Jozsef***

ABSTRACT

The objective of the paper is to create a discrete event
simulation model with the Plant Simulation software tool
of a metal-cutting manufacturing system which is under
design and manufacturing. Furthermore, the aim was to
examine, evaluate and create additional layout varia-
tions and analyse them according to various criteria. The
paper presents the current manufacturing system and its
modified alternatives with their physical arrangements
and simulation models, and the simulation results. The
evaluation criteria were the following: annual volume
that can be manufactured, the number of input and out-
put buffers, the number of workpiece carriers (manipu-
lators), the utilisation of production machines, and the
expected energy consumption. Moreover, the effects of
the programmed speed of the robot and the availability
of the machines on some selected characteristics were
also examined.

A dolgozat célja egy tervezés és gyartas alatt allo for-
gacsolo gyartorendszer diszkrét eseményvezérelt folya-
matmodelljének létrehozasa Plant Simulation szoftver
segitségével, annak vizsgalata, kiértékelése, majd tovab-
bi elrendezési variaciok létrehozasa és elemzése kiilon-
boz6 szempontok alapjan. Bemutatasra keriil a tervezett
gyartosor és annak néhany modositott valtozata, azok
fizikai megoldasi alternativai illetve szimulaciés mo-
delljei, és a szimulacids vizsgalatok eredményei. Vizs-
galati szempontok a kovetkezok voltak: éves gyarthato
darabszam, be- és kimeneti tarolok szama, munkadarab
hordozdk (manipulatorok) szama, az egyes gyartodberen-
dezések kihasznaltsaga és az egyes rendszerek varhato
energiafogyasztasa. Tovabbi vizsgalodasok targya volt a
robot programozott sebességének és az egyes gépek hoz-
zaférhetoségének hatasa a vizsgalt jellemzokre.

1. BEVEZETES

A dolgozat célja az Excel-Csepel Szerszamgépgyar-
to Kft-nél egy tervezés és gyartas alatt allo forgacsolo
gyartorendszer diszkrét eseményvezérelt folyamatmo-

“doktorandusz, BME Gyartastudomdny és -technologia Tanszék
“egyetemi docens, BME Gyartastudomany és -technoldgia Tanszék
*** fokonstruktdr, Excel-Csepel Szerszamgépgyarto Kift.
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delljének létrehozasa Plant Simulation szoftver segitsé-
gével [1], annak vizsgalata, kiértékelése, majd tovabbi
elrendezési varidciok létrehozasa és elemzése kiilonb6z6
szempontok alapjan. Els6 1épésben bemutatasra keriil a
vizsgalt gyartorendszer és a gyartasi folyamat, majd a
szimulacios modellek. Ezek utan pedig az eredmények
ismertetésére és a kovetkeztetések levonasara kertil sor.

2. AVIZSGALT GYARTORENDSZER ES GYAR-
TASI FOLYAMAT FELMERESE

Részletes adatgytijtés tortént a forgacsold gyartorend-
szerrdl (1. abra), a gyartand6 termékrdl, a termelési ada-
tokrol, a jelenlegi elrendezésrdl, a gépekrdl és berendezé-
sekrdl, valamint a gyartasi folyamatrol.

1. dbra. A vizsgalt forgdacsolo gyartorendszer jelenlegi
elrendezése.

A gyartorendszer oroszorszagi megrendelésre késziil,
ahol nagyméretii csoveket fognak gyartani rajta atom-
erémii alkalmazas részére. A gyartosor éves termelési
kovetelménye 70 000 db. A gyartasi folyamat esztergan
két felfogasban torténd esztergalasbol és fiiggdleges fo-
orsoju célgépen egy felfogasban torténd kiesztergalasbol
all. A munkadarab szallitast és az esztergalasok kozti at-
forditast portal robot végzi.

3. A SZIMULACIOS VIZSGALAT

A szimulacio egy rendszer leképezése dinamikus fo-
lyamataival egyiitt egy olyan modellben, amellyel kisér-
letezni lehet. Célja olyan eredmények szerzése, amelyek
a valosagban felhasznalhatok [2].
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A szimulacios vizsgalat célja a kdvetkezd volt:

= A be és kimeneti tarolok vizsgalata, azok sziikségessé-
gének ¢és szamanak meghatarozasa.

= A rendszerben hasznalt berendezések szamanak csok-
kentése, vagy novelése.

= Vezérlési stratégiatol fliggden a rendszer viselkedésé-
nek vizsgalata.

Vizsgalati szempontok a kovetkezok voltak:

= Gyarthato éves darabszam.

= Egyes gyartoberendezések kihasznaltsaga.

= Munkadarab hordozok szama.

= Be- és kimeneti tarolok szama és mérete.

= Becsiilt energiafogyasztas.

= A robot vizszintes sebességének hatasa a vizsgalt jel-
lemzdkre.

= A gépek hozzaférhetéségének hatasa a vizsgalt jellem-
zokre.

A létrehozott modellek:

= A gyartorendszer jelenlegi elrendezése (2. dabra): 3
db eszterga utan 1 db fiiggdleges kiesztergalod célgép;
minden gépnek van egy munkadarab fogadasara képes
ki- és bemeneti taroldja; 1 db 1 manipulatoros portal
robot; a fenti elemekbdl bemutatott gyartosorbol kettd
van parhuzamosan.
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2. abra. A jelenlegi elrendezés szimulacios modellje.

= Az elsO kisérleti elrendezésben (3. abra) ndveltiik a ki-
¢és bemeneti tarolok szamat kettére.

3. abra. Az elso kisérleti elrendezés.

= A masodik kisérleti elrendezésben (4. abra) nem vol-
tak tarolok a rendszerben.

| S -

5. abra. A harmadik kiserleti elrendezés.

= A harmadik kisérleti elrendezésben (5. dbra) a gépek-
nek volt egy ki- és bemeneti taroldja, tovabba két ma-
nipulatoros robotot hasznaltunk.

BLp GmeE S u s S T

A negyedik kisérleti elrendezésben csokkentettiik az
esztergak szamat eggyel, igy a rendszer dsszesen 5 db
esztergabol, 2 db fliggdleges kiesztergald célgépbdl
all, tovabba minden gépnek van egy ki- és bemeneti
taroloja, és az egy sorban elhelyezett gépeket 1 db 2
manipulatoros robot szolgalja ki.

Az 6todik kisérleti elrendezésben kombinaltuk az els
¢és a harmadik elrendezést ugy, hogy a gépeknek két ki-
¢és bemeneti taroloi vannak, tovabba két manipulatoros
robottal rendelkezik a két sor.

A jelenlegi elrendezést tovabbi vizsgalatoknak vetettiik
ala: kisérlet sorozatokkal valtoztattuk a robot vizszintes
sebességét, majd az egyes gépek hozzaférhetdségi idejét.

4. KOVETKEZTETESEK

A gépeken a muveleti idok csokkentésével egyértel-
mi javulast érhetiink el, hiszen a fliggdleges kieszter-
gald célgépek és a robot egyik esetben sincsenek teljes
mértékben kihasznalva, azaz elbirndk a megndvekedett
anyagaramot.

Az éves gyartott darabszam tekintetében:
= Ha noveljiikk a ki- és bemeneti tarolok szamat, akkor
2%-os az éves darabszam novekedés.
= Ha a manipulatorok szamat noveljiik, akkor a terve-
zetthez képest 2,5%-o0s az éves gyartasi darabszam
novekedées.
= Ha csokkentjiik az esztergak szamat, akkor nem tartha-
to az éves termelési kdvetelmény.
Energiafelhasznalas tekintetében: A becsiilt energiafo-
gyasztas a portal robot athelyezési utasitasainak szama
¢és a gépek kihasznaltsaga alapjan lett meghatarozva. Az

S = atrakasokhoz sziikséges gyorsitasok és lassitdsok szama

SRS T - aranyos a varhat6 energiafelhasznalassal, vagyis azonos

o o = m m gyartando darab esetén minél t6bb az atrakas, varhatoan
T o oy == annal nagyobb lesz a portal robot energiafogyasztasa.

_'.['E = = — = L = Ha noveljiikk a ki- és bemeneti tarolok szamat, akkor

[ W . L ] kb. 150 6raval hamarabb fejezodik be a gyartas és csak

s :: kismértékii a tobblet energiafogyasztas, tehat ez egy

4. abra. A masodik kisérleti elrendezés. ésszerli modositas lehet.
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= Ha a manipulatorok szamat noveljiik, akkor ugyan 179
oraval fejez6dik be hamarabb a gyartas, viszont joval
tobb lesz az energiafogyasztasa a rendszernek, mint
a két pufferes esetben, mindemellett ez egy dragabb
megoldas a két manipulator miatt, tehat e tekintetében
ez a megoldas nem javasolt.

= Ha nem lennének a rendszerben tarolok, akkor ugyan
megndvekedne a gyartasi id6 kb. 250 éraval, viszont a
robot altali athelyezések szama a jelenlegi egy tarolos
elrendezéshez képest nagyjabol a felére csokken, ami
mellett a gépek is kevesebbet fogyasztanak az alacso-
nyabb kihasznaltsag révén, tehat energiafelhasznalas
szempontjabol ez egy kedvezd megoldas lehetne.

Egyéb szempontok alapjan:

= Ha a darabszam tekintetében a két legjobb eredményt
biztosité megoldast keresztezziik egymassal, azaz dup-
la tarolos és dupla manipulatoros a modell, akkor sem
kapunk jobb megoldast, tehat ez a kombinacid nem
javasolt.

Altalanos javaslatként érdemes vizsgalni a robot beal-
litott sebességének hatasat a végeredményre, ugyan-
is lehet egy olyan optimalis sebességtartomany, ami
mellett kedvezébb eredményeket kaphatunk a vizsgalt
elrendezés esetében. A kovetkezd abran (6. abra) pél-
daként lathato egy ilyen optimalis sebesség tartomany,
ahol a vizszintes tengelyen a kisérletek, azaz a vizsgalt
robotsebesség értékek, fiiggdlegesen pedig a gyartott
darabszam lathato.
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6. abra. Példa optimalis sebesség tartomanyra.

Megallapithato, hogy ennél az elrendezésnél (ami a
rendszer jelenlegi elrendezése), az Exp04-05-06 kisérle-
tekben beallitott sebességek esetén maximalis a gyartott
darabszam.
= A gépek hozzaférhetdségét érdemes maximalizalni,

ugyanis ha csak a hosszabb megmunkalasi ideji ter-

méket gyartana a sor, akkor a jelenlegi elrendezés ese-
tében nem lehetne biztositani az éves termelési kdve-
telményt.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.

OSSZEFOGLALAS

Az éves gyartasi darabszam tekintetében a szimulacios
eredmények alapjan két valtozat jobb eredményt muta-
tott, mint az eredeti kialakitas. Majd egy masik aspek-
tusbdl, az energiafogyasztads szempontjabol vizsgalva a
modelleket a végkovetkeztetés tovabb finomodott. Az is
megfigyelhetd, hogy adott elrendezés ¢és programozasi
struktara esetén van egy olyan robot sebesség tartomany,
ami mellett az éves gyartott darabszam és a gépek ki-
hasznaltsaga optimalis, tehat érdemes ilyesféle vizsgala-
tokat is elvégezni. Az eredmények alapjan javaslattétel
tortént az ajanlott modositasokra, fejlesztési és megva-
lositasi lehet6ségekre. Fontos megjegyezni, hogy ez a
gyartosor mar egy majdnem kész rendszer, tehat valami-
lyen szempontok alapjan mar megtervezték, éppen ezért
a feladatunk ennek a tovabbfejlesztése, optimalasa volt,
azaz probaltunk egy jobb alternativat javasolni.

SUMMARY

The simulation results showed that there are two vari-
ants where the annual production volume is better than
that of the original design. The analysis of the power
consumption consolidated this conclusion as well. The
experiments showed that at a given layout and pro-
gramming structure there is a speed range of the robot
where the annual production volume and the utilization
of machines are optimal. Therefore, it is worth perform-
ing such kind of simulation studies. Based on the results
some design and implementation ideas have been pro-
posed. It is important to note that the examined produc-
tion system was almost ready before the simulation study,
so the system had been designed and optimised accord-
ing to some criteria. Therefore, the aim of this study was
to improve and optimise the system and try to propose a
better alternative.

IRODALOM

[1] Siemens Tecnomatix Plant Simulation 9.0

[2] S.BANGSOW: Manufacturing Simulation with Plant
Simulation and Simtalk, Springer-Verlag Berlin
Heidelberg, 2010, 19. oldal
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VIRTUALIS KOLLABORACIOS ARENA:
SZEMANTIKUS SZOLGALTATASOK

VIRTUAL COLLABORATION ARENA: SEMANTIC SERVICES

Fiilop Istvan Marcell*

ABSTRACT

The VirCA system (Virtual Collaboration Arena) is a
component based, interactive virtual environment pro-
viding facilities for collaboration of intelligent systems.
[1] In this paper the technologies, upon which the sys-
tem is based are going to be introduced, then the build-
up and the operation of the system itself as well as the
potential of using the system. The possible improvement
trends are also going to be reviewed.

TECHNOLOGIA
VIRTUALIS VALOSAG: 3D MEGJELENITES

Napjainkban a megjelenitd rendszerek gyors fejlodé-
se tette lehetévé a virtualis valosag alapu alkalmazasok
széles korben valo elterjedését. Ennek kezdetét a szami-
togépes 3D renderelés megjelenése jelentette, mellyel az
atlagember elsGsorban a szamitogépes jatékokban talal-
kozhatott.

Kovetkezé allomasat a 3D grafikus gyorsitokartyak
megjelenése jelentette. Itt a technolégiai fejlédés, vala-
mint ennek az alkalmazasok altali kihasznalasa jotékony
kolcsonhatasanak lehettiink tanti: rovid idon beliil nagy
teljesitményti kartyak keriiltek az atlagember szamara is
megfizethetd kategoriaba.

Ma a ,val6di” 3D megjelenitok elterjedése jelenti az
ujabb technoldgiai ugrast a szamitogépes megjelenités
torténetében. Ezek valamilyen eljarés segitségével a fel-
hasznaloban valodi térhatasa érzetet hoznak létre, ezzel
fokozva a hasznalati élményt. Ennek az eljarasnak az
alapjan kiilonboztethetiink meg passziv és aktiv sztereo
3D rendszereket.

Passziv rendszerek esetén a térhatast eldidézo bal és
jobb kép egy csatornan érkezik a felhasznalohoz, ahol
valamilyen passziv eszkdz valasztja ki a megfeleld
szemhez tartoz6 megfeleld képet. Példaul a mozikban
régota alkalmazott szinsziiréses eljaras esetén a bal és a
jobb kép kiilon-kiilon szintartomanyban van, amig a fel-
hasznal¢ altal viselt szemiiveg egy-egy szinsziirét tartal-
maz: csak az adott szem képéhez tartozo szintartomanyt
engedi at. Meg kell még emliteni a polarizacids eljarast,
mely a szinsziiréshez hasonlé elven miikddik, de itt az
egész eredeti szintartomany rendelkezésre all.
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Aktiv rendszerek esetén a bal és a jobb kép kiilon-kii-
16n csatornan érkezik a felhasznalohoz, ahol valamilyen
aktiv eszkoz hozza létre a megfeleld képet. Példaul az
un. ,,shutter glass” eljaras esetén a felhasznald szemiive-
ge egy-egy folyadékkristalyt tartalmaz. Ezeket elektro-
mosan ugy vezérlik, hogy felvaltva a bal és a jobb oldal
engedi at a fényt. Ilyenkor a két kép a megjelenit6tdl
iddben atlapolva érkezik, a szemiiveg pedig a megjeleni-
téhoz szinkronizalt. Azaz, amikor a megjeleniton a bal
kép lathatd, a szemiiveg bal oldala ereszt at, amikor pe-
dig a jobb, akkor a jobb.

TANVIDIA e
3DVISION™ | =

1. abra. nVidia 3D Vision rendszer

Ilyen rendszerek ma mar a hdztartdsokban is megjelen-
nek, az nVidia 3D Vision rendszere — videdkartya, képer-
ny0, szemiiveg — elérhetd aron megvasarolhato. (1. dbra)
Ennél a rendszernél a megjelenité egy 120 Hz-es LCD
kijelzd, mely 60-60 Hz-en jeleniti meg a bal és a jobb
képet. Meg kell még emliteni a szemiiveg nélkiili, un.
autosztereoszkopikus rendszereket, ahol egy specialis ki-
jelzoén tobb kép jelenik meg egyszerre: a képpontok elhe-
lyezkedésébdl és a kép eldtt 1évo optikai racsbol adodik,
hogy kiilonb6zd helyrdl kiilonbozd kép latszodik, igy
juttatnak eltérd képet a felhasznalo bal €s jobb szeméhez.

KOLLABORACIO:
MODULARIS ARCHITEKTURA

Korszerti informatikai rendszerek esetén fontos szem-
pont a modularitas és a kompatibilitds. Ez azt jelenti,
hogy a rendszer nem egy monolit egységet alkot, hanem
tobb, kiilon egységként kezelheté modulbol épiil fel. En-
nek a felépitésnek elsdsorban gazdasagi elényei vannak.
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fgy ugyanis egy 0j igény esetén — hogyha a modulok
funkcionalisan jol koriilhataroltak — nem kell az egész
rendszert megvaltoztatni, hanem csak az adott funkci-
onalitdsért felelés modult. Modularis rendszer esetén
tehat az egyes modulok kiilon-kiilon cserélhetdk, valtoz-
tathatok a tobbi modul megvaltoztatasa nélkiil.

Természetesen ez csak ugy valosulhat meg, hogyha a
modulok ,.kompatibilisek” egymassal, ami azt jelenti,
hogy adott szabvanyok szerint miikodnek, szabvanyos
feliiletet biztositanak az 0Osszekapcsolasukhoz, mas
szoval megvalositjak azokat a szabvanyokat, melyek az
egylittmiikodés alapjat képezik.

Egy ilyen szabvanyrendszer a robottechnologia tertiletén
a japan kormany altal tdmogatott RT-Middleware (Robot
Technology Middleware), mely az ipari rendszerek modu-
laris felépitését célozza. Ennek a szabvanyrendszernek az
elterjedésével megvaldsulhat, hogy egy ipari rendszer kii-
16nbdz0 részeit akar mas-mas gyartotol rendelje meg a fel-
hasznalo, amitdl a beszerzési ar csokkenését lehet remélni.
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2. abra. RT-Middleware alapu rendszer

Az RT-Middleware a komponensek dsszekapcsolasa-
hoz szabvanyos csatornakat, Uin. portokat hasznal. Egy
port egy egyiranyu csatornat valosit meg: lehet szolgal-
tatd, azaz kimenet, vagy fogyasztd, azaz bemenet. Egy
port lehet adatport, melyen egyszerii adatfolyam folyik,
vagy un. szervizport, melyen keresztiil fiiggvények ér-
het6k el. Tobb komponens portok dsszekapcsolasa altal
kapcsolhatd 6ssze (2. dabra). Tobb port 6sszekapcsolha-
td, hogyha leirasuk azonos, de iranyuk ellentétes.

Az RT-Middleware az adatatvitelhez a CORBA szab-
vanyt hasznalja, az MTA SZTAKI-ban fejlesztett ki-
terjesztéssel pedig — ,,Turbo RT-Middleware” — az ICE
szabvany hasznalatara is képes. Az RT-Middleware
rendszer egy névkiszolgalobol, az ehhez kapcsolodo tet-
sz6leges komponensbdl, valamint egy szerkeszt6bol all.
Az egyes komponensek regisztralnak a névkiszolgaloba,
megadva sajat elérhetéségiiket. A szerkesztével lekér-
dezhetjiik a névkiszolgaloba regisztralt komponenseket,
illetve grafikus Giton 6sszekdthetjiik 6ket egymassal. En-
nek hatasara az 6sszekotott komponensek a névkiszolga-
l6ban 1év6 adat alapjan kapcsolatba 1épnek egymassal,
létrejon kozottiik az adatcsere.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.

FEJLESZTES
FELEPITES, ARCHITEKTURA

Az MTA SZTAKI-ban fejlesztett VirCA rendszer
modularis felépitésii. Kozponti része a virtudlis valo-
sag-kezel6 komponens a 3D megjelenitovel egyiitt. Ez a
komponens egyrészt egy adatbazisként miikodik, mely
nyilvantartja a virtualis valosagban 1évé objektumokat,
valamint az azokkal kapcsolatos eseményeket, masrészt
biztositja a kapcsolatot a felhasznaléval megjelenités,
illetve felhasznaléi beavatkozas formajaban. A VirCA
rendszer a 3D megjelenitéshez az Ogre3D grafikus mo-
tort hasznalja, az objektumok mozgasanak fizikai szi-
rendszer egyes komponensei az RT-Middleware segitsé-
gével kapcsolddnak egymashoz, az internetes adatatvi-
telhez pedig az ICE kommunikécios motort hasznaljak.

A virtualis valosag-kezelé komponenshez tetszéleges
tovabbi komponensek csatlakozhatnak, melyek vala-
milyen funkcionalitast valositanak meg. Ezek koziil az
egyik az Un. ,,cyber device”, mely vagy egy valds, vagy
egy tisztan virtualis eszkozt reprezental a virtualis valo-
sagban. Valos eszkoz esetén a cyber device valdsitja meg
az ,,igazi” valosag €s a virtualis valosag kozotti kapcso-
latot. Tisztan virtualis eszkdz esetén a cyber device mo-
gott nincsen valos eszkoz, csak egy program. A cyber
device és a virtualis valdsag kozotti kapcesolat kétiranyu:
tlil manipulalhatja a virtualis teret, masrészt a virtualis
térbol parancsokat kaphat a felhasznalotol.

TULAJDONSAGOK,
FELHASZNALASI TERULETEK

A VirCA rendszer egyik fontos tulajdonsaga az infor-
macid-integralas. Ez egyrészt azt jelenti, hogy a ,,valos”
3D megjelenités segitségével az informacid abrazolasa-
ra mindharom dimenzi6 rendelkezésre all. Masrészt egy
bonyolult folyamat esetén a kiilonb6z6 informaciok nem
kiilon-kiilon, elvalasztott csatornakon — pl. kiilon-kiilon
kijelzékon — érkeznek a felhasznaldhoz, hanem a valo-
sagnak megfeleléen egy térbeli reprezentacion jelenit-
heték meg. Ez nagymértékben ndvelheti az ember-gép
kommunikacié hatékonysagat. Az interaktiv virtualis
kornyezetben a felhasznald egy szabvanyos feliileten ke-
zelheti a kiilonboz6 eszkozoket. Ehhez tetszdleges bevi-
teli eszk6z rendelkezésére allhat, az adott informaciot az
annak megfeleld tetszéleges mddon eljuttathatja a rend-
szerbe. Pl. az egérrel a 3D mutatot mozgatva kijeldlhet
egy cyber device-t, vagy a beszédfelismerd segitségével
a cyber device nevének kimondasaval megszolithatja. (3.
abra)

A VirCA rendszer masik fontos tulajdonsaga az elosz-
tott rendszer-szemlélet. Ez azt jelenti, hogy a virtualis
valdsagban megjelend eszkdzoket ugyantgy tudjuk ke-

3. SZAM 27



3. abra. Cyber device iranyitdasa a virtuadlis valosdagbol

zelni attdl fiiggetleniil, hogy a valésdgban hol helyez-
kednek el. Vagyis a VirCA elfedi a bonyolult halozati
kapcsolatokat, a felhasznald egyszeriien a virtualis valo-
sdgban valaszthatja ki a hasznalni kivant eszkozt, mint-
ha az a helyi szamitogépen lenne elérheto.

A VirCA rendszer alkalmazhato tobb kiilonb6z6
rendszerbdl allé virtudlis teszteset készitéséhez. Ez azt
jelenti, hogy térben tavol 1év6é eszkdzok kooperacidja
tesztelhetd anélkiil, hogy az eszkozoket egy helyre kel-
lene szallitani. (4. abra) Ez pl. nagy méretii ipari robotok
esetén nagyon koltséges lenne. Ez abban kiilonbozik az
eszkdzok virtudlis valosagban torténd szimulaciojatol,
hogy itt a virtualis valdsdgban a valddi eszkdzok rep-
rezentacioi szerepelnek, melyek mozgasa a valodi esz-
kozok mozgasat koveti, azaz egyrészt egyszeri kovetd
rendszerek fejlesztésével megsporolhatd draga szimu-
latorok kifejlesztése, masrészt az igy kdvetett virtualis
reprezentacid jobban megegyezik a valodi eszkozzel,
mint a szimulalt. igy pl. mar egy draga eszkoz vasarlasa
elott ki tudjuk probalni, hogy az megfelel-e az alkalma-
zas altal tAmasztott kooperacios igényeknek.

BRI

4. abra. Robotok kollaboracidja a virtudlis valosagban

A VirCA rendszer alkalmazhat6 virtualis informacios
térként kiilonbo6z6 eszkdzok kozott. Pl. tobbféle érzékeld,
kovetd eszkdzzel frissithetjiik a virtualis valosag allapo-
tat az igazi valésagnak megfelelden, hogy mas eszkdzok
a virtualis valésag alapjan majd manipulaljanak abban.
fgy az egyes eszkozoknek nem kell rendelkezniiik az
altaluk hasznalt dsszes képességgel, hanem a virtualis
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valosagon keresztiil felhasznalhatjak mas eszkozok ké-
pességeit. Pl. egy mobil robot tajékozodhat egy érzékeld
altal frissitett virtualis valosag alapjan. Sét, a virtualis
valdsagban olyan érzékeldket is szimulalhatunk, melyek
a valosagban még nem léteznek, vagy csak nagyon dra-
gan lennének beszerezheték. fgy bizonyos eszkézoket
kiprobalhatunk anélkiil, hogy a hasznalatukhoz sziiksé-
ges tobbi eszkozzel rendelkeznénk. Ez megkonnyitheti
az eszkozok egymastol fiiggetlen, 6nallo kifejlesztését,
tesztelését, illetve vasarlas esetén a kiilonb6z6 eszk6zok
kiprobalasat. Pl. egy mobil robot esetén kdnnyen eldont-
hetjiik, hogy milyen kamerat valasszunk a tajékozodas
megvaldsitasahoz.

De az informacios térben nem csak érzékeld, kovetd
eszkozoket, hanem tisztan programban megvaldsitott
intelligenciat is ,.elhelyezhetiink”. Igy megvalésithato a
»plug’n’play” tudas, valamint a tudas hatékony megosz-
tasan alapul6 elosztott intelligencia, ahol a tudas tetszo-
leges informacio, szolgaltatas, képesség lehet. Ezaltal
egy bonyolult feladatot megvaldsitod alkalmazas fejlesz-
tése jelentsen gyorsabb és olcsobb lehet, hiszen az adott
alkalmazashoz csak a specialis, feladatfliggd dsszetevok
kifejlesztése sziikséges, az altalanos tudast reprezentalo,
mar kifejlesztett 6sszetevok felhasznalhatok.

KUTATAS
SZEMANTIKUS KOLLABORACIO

A VirCA rendszerben a kollaboraciés konfiguraciok
Osszeallitasakor folmeriil az az igény, hogy a konfigu-
raciok ne csak kozvetleniil a felhasznalo altal, a folhasz-
nalok tudasara hagyatkozva, hanem — figyelembe véve a
lehetdségeket — automatikusan is eléallithatok legyenek.
Ehhez azonban sziikséges az, hogy az egyes intelligens
rendszerek altal megosztott tudds — informacio, szol-
galtatas, képesség — valamilyen szabvanyos formaban
leirhat6 legyen. Igy a megosztott tudas a leiras alapjan
automatikusan felhasznalhaté mas intelligens rendsze-
rek altal.

A VirCA rendszer egyik lehetséges tovabbfejlesztési
irdnya az intelligens rendszerek kozotti kollaboracios
lehetdségek kiterjesztése Un. szemantikus informacio
hozzaadasa altal. Itt az egyes tudasokat leir6 szabvanyos
forma az ontoldgia, mely egy targyteriilet fogalmainak,
valamint azok kapcsolatainak a reprezentalasara szolgal.

Amikor intelligens rendszerek kollaboralnak, az egyes
rendszerek a VirCA rendszerben megosztjak sajat tuda-
sukat, hozzaférhetévé téve mas rendszerek szamara. Pl.
valds eszkozok esetén az adott eszkoz képessége, funk-
cionalitdsa megoszthatd egy szolgaltatas altal, melynek
hasznalata altal funkcionalis kollaboracié valosithato
meg. (3. abra). Ahhoz azonban, hogy egy adott rendszer
funkcionalitasat hasznaljuk, hagyomanyos esetben is-
merniink kell a rendszert, hogy pontosan milyen funk-
cionalitasrol van szo, és ez hogyan érhetd el a rendszer
altal nyujtott szolgaltatason keresztiil. Ezt pl. a rendszer
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készitéje természetes nyelvii leirdsban kozzéteheti, amit
mas rendszerek készitdinek értelmezniiik kell.

5. abra. Funkcionalis kollabordcio

Ezzel szemben szemantikus informdacido esetén az
adott szabvanyos reprezentacionak — pl. ontoldgianak
— megfeleléen az adott rendszer leirja sajat funkciona-
litasat, mely leirdst a szabvanyos reprezentacidt ismerd
mas rendszerek emberi segitség nélkiil értelmezni tud-
nak. gy a kollaboracio hatékonysaga novelhetd, hiszen
— amennyiben lehetséges — az adott feladat végrehajta-
sdhoz sziikséges, egymastol fliggetlen rendszerek folotti
konfiguracié a szemantikus leiras alapjan automatikus
kovetkeztetéssel eldallithato.

INTEGRACIO A VIRCA RENDSZERBE

A VirCA rendszer eredetileg nem képes a szemantikus
informacio kezelésére. Ehhez a rendszert modularisan ki
kell béviteni a szemantikus kommunikéciora alkalmas
komponensekkel (6. dbra). Minden egyes hagyomanyos
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eszkdz becsomagolhatd szemantikus eszkdzzé tigy, hogy
a csomagolé komponens ismeri az adott eszk6z funkcio-
nalitasat, egy ontologidban, mint kommunikacios térben
kozzéteszi az ennek megfeleld szemantikus informaciot,
majd kozvetit az ontolégiaban megjelend informacio és
az eredeti komponens kozott.

w
ﬁ-llﬁ-i

6. abra. Szemantikus komponensek

Ezen tul egy komponens fogad bizonyos minta alapu
felhasznaloi igényeket, ezeket — az ismert mintak sze-
rint — szemantikusan reprezentalja, majd az ontologia-
ban megosztott szemantikus informacié alapjan kovet-
keztetést végez, hogy létezik-e megfelelé konfiguracio.
Amennyiben igen, az ontologidban tovabbi informacio
kozzététele altal osszeallitja azt.

IRODALOM

[1]: A. VAMOS, 1. FULOP, B. RESKO, P. BARANYT:
Collaboration in Virtual Reality of Intelligens
Agents, in Acta Electrotechnica et Informatica 10
(2010/2) 21 —27.
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,TOBB-PONT-MERES” A KOORDINATA

MERESTECHNIKABAN

Csontos Tamas*

A modern koordinata mérdberendezések kiilonfeé-
le érzékeldkkel lehetnek ellatva. A tapintds szenzorok
mellett egyre inkabb érvényesiilnek az optikai szenzo-
rok, amikkel révid mérési idé mellett lehetséges nagy
mennyiségli mérési pont felvétele az anyagfeliileten. Ez
lehetové teszi mérendd darab alakjanak, méretének, és
fekvésének teljes kiértékelését. A CT, vagy rontgen to-
vabbi szamos lehetdséget kinal a munkadarab teljes fel-
térképezéséhez.

A koordinata mérdgeép felhasznalok egyre nagyobb
mértékben varjak el a mérési darabok lehetd legtelje-
sebb bemérhetdségét. Ennek oka, hogy a méréstechni-
kailag ellenérizend6é alkatrészek komplexitasa egyre
novekszik. A formatervezéknek koszonhetdéen egyre
tobb ,,szabad-forma-feliiletet” alkalmaznak az alkatré-
szek kialakitasanal is. Sok alkotdelem esetében a mini-
atlirizalas miatt egyre kisebbek geometriai jellemzok,
amiket nagyobb felbontasban ¢s pontossaggal sziikséges
megmérni. Az ilyen jellemzdék formai eltérései hasonlo
nagysagrendiick, mint maguk a méret tlirések, és ezek-
ben az esetekben a tul kevés mérési pont felvétele mérési
eltérésekhez vezet. A mianyag froccsontés, az orvosi-,
illetve gépjarmuialkatrész gyartas, a szenzor-alkatrészek
¢és kivago szerszamok eldallitasa soran lépnek fel tipiku-
san ezek az elvarasok.

Alapvetéen két miszaki eljaras tdmogatja a mérési
pontok nagy mennyiségii felvételét. A multiszenzoros
koordinata méréstechnika, a kiilonboz6 optikai és tapin-
tos érzékeldivel a legmagasabb pontossagi osztalyban
teszi lehetdvé a mérési pontok felvételét. Kiilondsen az
optikai szenzorok engedik meg rovidebb mérési idé mel-
lett nagy mennyiségli pontok bemérését és a jellemzok
teljes vizsgalatat. A rendelkezésre allo szkenneld tapinto
segitségével a modern szenzorokkal is lehetséges tobb
mérési pont felvétele. Ez ugyanugy érvényes a mikro
tapintora, ami az iivegszalas tapintd (WFP) elvén mi-
kodik. Uj modszer a koordinata méréstechnikaban a CT,
vagy rontgen alkalmazasa, amivel komplett objektumok
bemérése lehetséges viszonylag rovid idén belil. Az
ilyen rendszerli modern mérégépek esetében a mikron
alatti pontossag is elérheto.

SOK PONT TAPINTASMENTES SZKENNELESE
OPTIKAI SZENZOROKKAL

A leginkabb elterjedt optikai szenzor a képfeldolgo-
zas. A Werth koordinata mérégépeken hagyomanyosan
a képfeldolgozas tolti be a legfontosabb szerepet. Tobb

*ligyvezetd, Werth Magyarorszag Kft.
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mint 20 év tapasztalataval fektette le a megbizhato ¢és
pontos mérések biztos alapjat. Ez a szenzor nagyon pon-
tos és gyors. A Werth-Multiring flexibilis megvilagitas
¢és a biztos, pontos képfeldolgozas egyszeriibb haszna-
lat mellett, pl. ,,automata elemfelismerd” tizemmodban,
megkonnyitik a mérést a felhasznalok szamara. Az 1j,
szabadalmaztatott OnTheFly-eljaras (,,mérés mozgas
kozben”) (MACH TECH 2011 Nagydijas termék) a se-
besség ¢és a pontossag kombinacidjaval egy kovetkezo
szintre 1épett. Igy lehetséges pl. tobb tiz jellemzd ma-
sodpercenkénti mérése, beleértve a pozicionalast is (1.
kép). Az OnTheFly raszterszkenner iizemmodban a

1. kép.

teljes mérendd objektumot a legfejlettebb eljarassal és
mindeddig elérhetetlen sebességgel digitalizalja és méri
meg. Ugyanezekkel a hardvereszkozokkel 3D-s geomet-
riai jellemzok is mérhetok. A Werth Messtechnik GmbH
1999-ben bemutatott egy eljarast, ami a fokuszvariaciok
elvén alapul. Ezzel a Werth 3D-Patch megoldassal és a
mai képfelvételi eljarasokkal par masodperc alatt lehet-
séges néhany szaz feliiletpont rogzitése. Igy példaul a
munkadarab-geometridk koziil a sugar és a siklaptsag
egy lépésben teljes feliileten mérhetd. Ez kiilonosen a
kis geometria-jellemzdék esetében érdekes. Nagyobb
munkadarabok esetén tobb ilyen mérés megvaldsithato,
ha a munkadarabokat egymas utan tobb kiilonféle el-
helyezkedésben mérjiik, igy a mérési darab teriiletének
nagyobb pontfelhdje kaphato (2. a kép). Hasonlo eljarast
alkalmaznak a ,,vagé ¢l szalag” mérése soran (2. b kép).

A mérendé munkadarab bizonyos feliileti jellemzdinél
jobb, ha mas szenzorokat alkalmaznak. Ezek azonban
adott esetben dragabb vagy koltségesebb alkalmaza-
sok. Példaul a vagolap feliilettopografidja jol mérhetd a
Werth-Lasertapintéval (WLP) (2. ¢ kép). Ez a szenzor
teljesen bele van integralva a koordinata mérdgép képfel-
dolgozé rendszerébe, igy nagyon konnyen hasznalhato.
Szkenneld tizemmodban ez esetben is lehetséges néhany
masodpercenként tobb ezer pont felvétele. Azokban az
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2.a,2.b,2.¢c,2.d 2. e, 2. fképek

esetekben, amikor a mérendd objektum, mint pl. az opti-
kai funkcidfeliiletek, er6sen reflektalé tulajdonsagokkal
rendelkez6 anyagok esetében, a kromatikus tavolsagmé-
16 szenzor (CFP) még hasznalhatobb (2. d kép). A mérési
objektum szubmikrométeres tartomanyban valo teljes
feliileti leképezése, csak a koordinata méréberendezés és
a szkennel6 lizemmadd kombinacidjaban megvaldsithato.
A felilletméro ,,NanoFokusz-Tapintd” (NFP) lehet6vé te-
szi ugyanugy, mint a 3D-Patch, sok pont egyidejii eléré-
sét egyetlen mérési mezbében (2. e, f képek). Konfokalis
sugarzas alkalmazasa soran feliiletd6léssel ellentétben
magasabb pontossagok, kisebb érzékenységek érhetdk
el. A siklapiisag mérések pontossagi tartomanya 1 mik-
rométertdl valosithatdé meg.

Alapvetden a fent bemutatott optikai szenzorok pon-
tossaganak nagysagrendje néhany mikrométernyi és bi-
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zonyos esetekben még ez alatti értékek is elérhetdk. A
mindenkori szenzorok kivalasztasanal a mérendé objek-
tum anyagfeliiletének tulajdonsagaira kell figyelniink.
Ilyenkor a gyartd hozzaértd tanacsai és tapasztalata kii-
16n6sen fontosak. Hogy a mér6berendezés a kiilonbozo
kovetelményeknek flexibilisen megfeleljen, célszerli egy
mérégépen tobb szenzort alkalmazni. Az alapfelszerelt-
séghez egy, vagy tobb tavolsagmérd szenzorral egyiitt
hozzatartozik a képfeldolgozé rendszer, ez egésziil még
ki a tapintds érzékeldkkel és a CT-vel.

KISEBB JELLEMZOK NAGYPONTOSSAGU
MERESE ,WERTH-UVEGSZALAS
TAPINTOVAL” (WFP)

A Werth iivegszalas tapintdjanak elve abban all, hogy
a tapintogomb helyzetét kozvetleniil egy optikai szen-
zorral mérjiik. Igy elméletileg tetszés szerint mitkodésbe
hozhat6 a kis tapintdgdémb ¢és a tapintoszar. Ez a klasz-
szikus tapintasi elvek esetében a tapintoszar-dolés és
az ezzel egyiitt jard jelveszteség miatt csak korlatozott
mértékben lehetséges. A Werth iivegszalas tapintoval
(gombsugara jelenleg 10 mikrométerig) leginkabb ki-
sebb jellemz6k mérhetdk, mint pl. a mikro fogaskerekek
konturjai, és szkenneld tizemmodban is nagypontossagu
mérések érhetdk el (3. kép). A tapintd intenziv rezgeté-
sével (piezo) a par mikrométeres nagysagrendi ,,stick-
slip” effektusok elkeriilhetok és folyamatos pontelosztas
biztosithato. A kalibralasi értékeket mas nagypontossa-
gl mérési eljarasokkal 6sszehasonlitva csupan egy tized
mikrométer nagysagrendii eltérést mutatnak. A Werth
livegszalas tapinto igy a legnagyobb pontossagi kdvetel-
ményeknek is megfelel, mint példaul a dizel befecsken-
dezd rendszerek furatdnak mérésére, vagy mikrostruk-
taradk nagypontossagu alak- ¢s méret meghatarozasara.
Alkalmas tovabba munkadarabok kalibralasara, vagy a
multiszenzor technoldgidban korrekcios értékek megha-
tarozasara mas szenzorok szamara. Ez a tapinté a PTB-
vel (Német Fizikai és Technikai Kutato Intézet) egyiitt
lett kifejlesztve, ahol mikro etalonok kalibralasara hasz-
naljak. a Werth livegszalas tapintd napjainkban vilag-
szerte a legszélesebb korben elterjedt mikro tapinto.

TELJES KORU ES PONTOS MERES
RONTGEN TOMOGRAFIAVAL

A TomoScope-al a Werth 2005-ben az elsé CT-s ko-
ordinata mérdgépet mutatta be multiszenzor opcioval.
1d6 kozben egy komplett sorozat jott létre kiilonb6zo
alkalmazasokhoz a munkadarab méretét és anyagat fi-
gyelembe véve (4 kép). Ezzel pl. mianyag alkatrészek
teljes bemérése megoldhaté mikrométeres pontossaggal,
rengeteg mérési pont felvételével, akar a pontos méretek
is meghatarozhatok. A Werth raszter tomografia leheto-
vé teszi a felbontds illesztését a mérendd objektum kdve-

3. SZAM 31



telményeinek megfelelden. Igy egy nagy munkadarabon
talalhato kisebb struktirak is nagy pontossaggal mér-
hetéek. A rendelkezésre allo adatokat az elsdmintazasi
folyamatban kozvetleniil a froccsontd szerszam korrek-
cidzasara is felhasznalhatjuk. Ha a nehezen mérhet6 fém
alkatrészek esetében pontosabb mérés sziikséges, akkor
a multiszenzor technoldgia segitségével a rendszeres
mérési hibak jelentdsen redukalhatok. A Werth Auto-
korrekci6 segitségével mesterdarabokon hatarozzak meg
az eltéréseket és késébb, a sorozatmérések soran ezzel
automatikusan korrigalnak. A legnagyobb pontossag a
Werth tivegszalas tapinté (WFP)és a CT kombinalasaval
érhetd el. Igy az acél alkatrészekben 1évé mikro furatok
mérése kisebb, mint 1 mikrométeres pontossaggal meg-
oldhatd, hasonldéan, mint a Werth {ivegszalas tapintoval
(5. a, b kep).

ATTEKINTHETO MERES ES KIERTEKELES
EGYETLEN SZOFTVERREL

A WinWerth mérdszoftver kiemelkedden felhasznalo-
barat méréseket és kiértékeléseket kinal az dsszes szen-
zorral. Lehet6veé teszi tobbek kozt a mérési folyamat beta-
nitasos programozasat, vagy akar 2D-s, vagy 3D-s CAD
adatok alapjan ¢és kiilsé CAQ vizsgalati tervek szerint.
Ezzel az egyszerii offline kezelhetdség ¢s a valos értékek
CAD-modellel torténd dsszehasonlitasa lehetséges.

OPTIMALIS MEGOLDAS MULTISZENZORRAL

Az aktualis mérési feladatoknak a modern méréstech-
nika irdnyaba tamasztott kovetelményei megnoveked-
tek, melyeket a csupan tapintds mérések nem elégitik ki.
A mérendd pontok nagy mennyiségének mérése egyes
jellemzénkként, vagy akar a munkadarab teljes feltérkeé-
pezése csak az optikai elvek, vagy a tomografia bevona-
saval lehetséges. A bemutatott alkalmazasi példak ravi-
lagitanak arra, hogy a kiilonb6z6 szenzorok kivalasztasa
mindenekeldtt a mérési feladattol, a rendelkezésre allo
alkatrész tulajdonsagaitol, kiillondsen feliiletének ming-
ségétdl, vagy atvilagithatdsagatdl és a tlréshataroktol
fligg. Optimalis megoldas csak a kiilonb6z6 szenzorok
egyiittes alkalmazasaval érhetd el, ezt kinaljuk a Werth
Messtechnik GmbH termékeinek kizarolagos forgalma-
zojaként Magyarorszagon.
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NAPFENY GARAZS, A GEPESITETT PARKOLASI
RENDSZEREK UJ GENERACIOJA

SUNSHINE GARAGE A NEW GENERATION OF MECHANISED
PARKING SYSTEMS

Friwaldszky Gyula®, Friwaldszky Gyulané**

ABSTRACT

The newly developed Sunshine Garage is a parking
system that is unique in the world. It is less expensive,
faster and more reliable than any hitherto known mecha-
nized parking system.

The Sunshine Garage is of steel frame structure, it can be
set up quickly and cost-effectively, requires small ground-
space, it operates quickly, has unique technical safety, it is
energy-efficient, environment-friendly, can be operated eco-
nomically and provides outstanding safety of valuables.

1. BEVEZETES

A parkolasra felhasznalhato teriiletek egyre csokken-
nek, mikozben a gépkocsik szamanak emelkedésével a
parkolasi igény nd. Ezért egyre nagyobb a jelentGsége a
kis alaptertilet igény(i gépesitett parkoloknak. A gépesitett
parkoldk lassabb elterjedésének kétség kiviil tobb oka van.

Az egyik, a miiszaki biztonsag hianya. A jelenleg mikodo
gépesitett parkolokban miiszaki hiba esetén — annak kijavi-
tasaig — a rendszer miikodésképtelen. Ez azzal jar, hogy akik
ott parkolnak, nem jutnak idében a gépkocsijukhoz.

A masik jellegzetes probléma a lassti mitkodés, amely
egyrészt a geometriai kialakitas kdvetkezménye, mas-
részt a tulgépesitettség eredménye.

1. abra. A Napfény garazs alap kivitelének latvanya

*okl. gépész és gazdasagi mérnok, iigyvezetd igazgaté Variomix Kft.

** miiszaki menedzser Variomix Miiszaki Fejleszté Kft.
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2. A FEJLESZTES CELJAI

Ahhoz, hogy a gépesitett parkolok - egyéb vitathatat-
lan elényeik mellett - népszerlibbé valjanak, meg kellett
teremteni a muszaki biztonsagot, a leheté legrovidebb
varakozasi idot, az iigyfélbarat kdrnyezetet és mindezt
ugy, hogy koltségtakarékos legyen a gyartas, gazdasagos
legyen az lizemeltetés ¢és a karbantartas.

3. A MEGVALOSITAS MODJA

A Napfény garazs alaprajza egy 12 szogii sokszog, su-
garas kiosztasu gépkocsi tarold helyekkel. A geometriai
kozéppontban miikddnek az emeldk.

A Napfény gardzsban két emelé mikodik egymassal
parhuzamosan gy, hogy miszaki hiba esetén egymast
azonnal helyettesiteni tudjak. Ezzel a Napfény garazs
iizemeltetési biztonsaga egyediilallo.

Az emeldk tobb funkciot latnak el: elvégzik a fiiggdle-
ges mozgatast, az emeldkre szerelt forgatd berendezéssel
kivaltjak a kozlekedési utakat, az emeldkre szerelt gép-
kocsi mozgatd berendezéssel pedig gondoskodnak a gép-
kocsik hossziranyt mozgatasarol. Ezzel az 6sszes moz-
gatasi funkciot az emeldkre koncentraltuk. Ez azt jelenti,
hogy a tarolo helyek csak statikai tart6 funkciot toltenek
be, ott nincs ami elromoljon.

A két emeld, szamitdgépes vezérléssel egyszerre két
gépkocsi fogadasara és kiadasara képes két kiilonb6zo
szinten. Ez a gyors miikddés egyik eleme.

A sugaras kiosztasu tarolotér az emeldkre szerelt forga-
to berendezéssel kivaltja a parkolohazon beliili kozleke-
dési utakat, amellyel a legrovidebb idon beliil kozvetle-
niil elérhetdk a gépkocsik.

Egyes mas tipusu gépesitett parkolasi rendszerek ugy
javitjak a helykihasznalast, hogy egymas mell¢ vagy
mogé tolnak két gépkocsit. Konnyen belathatd, hogy
amikor a beliil tarolt gépkocsira van hamarabb sziikség,
elébb az eldtte levo gépkocsit kell elszallitani egy tires
tarolohelyre és csak ezutan lehet hozzaférni a parkolast
befejezd gépkocsihoz, amely kétszeres idétartamot vesz
igénybe, mikdzben csak egy gépkocsit adott ki. Ez a
Napfény garazsban nem fordulhat eld.
veletek Osszevonhatok (pl. az emeld folfelé vagy lefelé
menet kozben a megfeleld iranyba forgatja a gépkocsit).
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Osszességében a Napfény garazs gyors miikddését a
geometriai kialakitasa, az egyes miikddtetd elemek gyors
mikddése, a két emeld egyiittes mitkodtetése és a miive-
letek 0sszevonasa eredményezi.

Az tgyfélbarat kivitelt a szabad szemmel is atlathato
szerkezet biztositja, de ipari kameraval minden be- és ki-
parkolas nyomon kovethetd az igyfélvaroban elhelyezett
monitoron keresztiil.

A Napfény garazs alap kivitele egységelemekbdl 6sz-
sze- és szétszerelhetd atszell6zott acélszerkezet, amelyet
hiiteni, fiiteni, szelldztetni nem kell.

A mas rendszeri gépesitett parkoldsi rendszereket
6nallo épiiletben kell elhelyezni, vagy mélyépitéssel kell
kialakitani a fér6helyét.

A Napfény garazs ki-
vitelezése amiatt is kolt-
ségtakarékos, mert maga
az acél tartdé vaz egyben
az ¢piilet funkciojat is
betdlti.  Természetesen
adott a lehetdség arra,
hogy sokféle kivitelt
burkolattal illesszik a
kdrnyezetbe.

2. abra. Egy lehetséges
burkolati minta

A Napfény garazs 5-20 tarol6 szintes kiviteli lehet, alkal-
mazkodva a helyi igényekhez és eldirasokhoz. A 10-12 tarolo
szintes kivitel az optimalis, a gyors kiszolgalas érdekében.

A tarolo szintek szamatol fiiggden — 10 tarolo szintnél
Osszesen 126 gépkocsi, 12 tarold szintnél dsszesen 150
gépkocsi tarolasara alkalmas.

A Napfény garazs onsulya lényegesen kevesebb, mint
a hasonlo célu beton épitményeké, amely kiterjeszti a
hasznalati koreét.

Igény esetén foldrengésallo alapozassal is elkészithetd;

A gépesitett parkolasi rendszerek kdzds elonye, hogy a
be- ¢és kiparkolas alatt nem jar a gépkocsik motorja, ezért
karos anyagokkal nem szennyezik a kornyezetet.

Valaszthato opcio, hogy a Napfény garazs tetejére — az
elhelyezésétol fiiggden a benapozott oldalan a homlokza-
tara is — napelemek szerelhetdk, amely a legtisztabb z6ld
energia forrasbol csokkenti az iizemeltetési koltséget.

4. A Napfény garazs alkalmazisa P+R parkolonak

A hagyomanyos parkoloknal csak a biztonsagi 6rok
létszamanak novelésével, bekamerazott parkold térrel
tudnak egy elvart szinvonalu vagyonvédelmet elérni.

A Napfény garazsnal ez a konstrukciobol kovetkezik,
amely biztonsagi 6rok tucatjainak foglalkoztatasa nélkiil
is teljes kort vagyonvédelmet eredményez,. mert a taro-
lotérbe illetéktelen személy be sem léphet, ezért a parko-
las alatt a gépkocsikat megkdzeliteni sem lehet. Emiatt
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kiilondsen alkalmas P+R parkolonak. A jelenlegi P+R
parkolok tobbsége elhagyatott, nincs bizalma az ember-
nek otthagyni a gépkocsijat még egy orasa sem, nem pe-
dig egy egész napra. Ahhoz, hogy 6sztonz6 legyen a P+R
parkolokban hagyni a gépkocsikat és a kozosségi kozle-
kedési eszkozokkel tovabb utazni, meg kell teremteni a
megbizhaté vagyonvédelmet.

Kidolgoztunk egy mintaprojektet Budapesten az Ors
vezér térre, a Metro végallomas mellé, ahol jelenleg egy
Orzés-védelem nélkiili 102 férdhelyes P+R parkolo tize-
mel. A tényleges parkolasi igény ennek a tobbszordse.

A jelenlegi P+R parkol6 alapteriiletére 6 db Napfény
garazs telepithetd csoportos elrendezésben gy, hogy 756
gépkocsi kulturalt, biztonsagos parkolasat teszi lehetove.

Mivel minden egyes Napfény garazs egyszerre két
gépkocsit fogad, a hat Napfény garazs egyszerre 12 gép-
kocsit tud be- vagy kiparkolni. Erre egyetlen ismert par-
kolasi rendszer sem képes.

M¢g arra is figyelemmel voltunk, hogy az igy elérhe-
t6 kb. 8 masodperces ciklusidd alkalmas arra, hogy egy
z6ld lampa iddtartama alatt beparkolni szandékozo gép-
kocsikat fogadja és beparkolja a kovetkezd zold lampaig.
Ezzel segiti az amugy is zsufolt csomopont forgalmat,
nem hatraltatja.

3. dbra Latvanyterv az Ors vezért téri parkolé csoportrél

5. Osszefoglalas

Magyarorszagon tobbféle rendszerti, tobbnyire kiilfol-
di cégek altal kifejlesztett és gyartott gépesitett parkolo
iizemel. Ezek egy parkolohelyre vetitett fajlagos kivite-
lezési koltsége a megvaldsitas évében 6-10 MFt/parko-
16hely volt.

A Napfény garazs tervezoi becslésen alapulo eléallitasi
ara ennck a fele-egyharmada tigy, hogy a fejlesztés ered-
ményeképpen magasabb szinvonall szolgaltatasokat nyjt.

A Napfény garazs acél vazszerkezetli, gyorsan és kolt-
ségtakarékosan felépithetd, kis alapteriiletet igényel,
gyors miikddésii, miiszaki biztonsaga egyediilallo, ener-
giatakarékos, kornyezetkiméld, gazdasagosan iizemeltet-
het6 és kiemelked6 vagyonvédelmet biztositdé high-tech
parkolasi rendszer.

A Napfény garazs hazai és nemzetkozi szabadalmi ol-
talom alatt all.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



EGYEDI ES KISSZERIAS GYARTAS A JOVO
DIGITALIS GYARABAN

SINGLE AND SMALL-LOT PRODUCTION IN THE DIGITAL
FACTORY OF THE FUTURE

Szenti Alexandra*

ABSTRACT

As the volume production is relocating from European
countries to Asia, the European manufacturers need to
develope their services not only by improving the facto-
ries technically, but rethinking the whole product manu-
facturing. With a specialized system in a digitalized fac-
tory it is time and cost effective to enter the single and
small-lot production market which opens new segments
to the manufacturer. In the article, a sample of small-lot
production is presented with the professional system of
Roland DG.

1. BEVEZETES

A mai kor mérndkeinek mar nem csupan a hagyoma-
nyos mérnoki feladatok megoldasaval kell foglalkoz-
nia, de szamos egyéb kihivasnak is meg kell felelnie. A
fenntarthat6 fejlodés elvei szerint kell tervezémunkajat
végeznie, ugyanakkor a gazdasagi tényezdket is figye-
lembe kell vennie. A globalis vilag folyamatai is befo-
lyasoljak munkdjat, igy nem elég naprakésznek lennie
a legujabb technoldgiak terén, a piac helyzetét is figye-
lemmel kell kisérnie. Am ezek a feladatok épp csak a
megfelelés szintjét teljesitik, aki piacezetd szerepet sze-
retne betdlteni, annak a jovobe kell tekintenie, és elére
terveznie, hogy a piac igényeit mindenki mas el6tt tudja
majd kielégiteni.

2. A GYARTAS EUROPAI HELYZETE

A globalizacié kdvetkeztében a tomeggyartas egy je-
lentds része Azsidba keriilt at. Az elkovetkezendd id6-
szakban is az azsiai orszagok, foként Kina erésodésére
szamithatunk. Szamos teriileten, igy a milanyagipar
teriiletén is az eurdpai gyartds visszaesését prognosz-
tizaljak. Buchholz szerint a helyi kapacitasok leépitése
kozos vallalatok létrehozasaval vagy azsiai vallalatokkal
valo egytittmiikddéssel lehetséges a kovetkezd id6szak-
ban [1].

*3D termékfelelds, Vinyl Grafik Studié
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Ahogy a Manufuture-HU Nemzeti Technologiai Plat-
form szakmai tandcsado testiiletének kutatasa is bemutat-
ja, Eurdpa szamara egyre nehezebb versenyben maradni
azokon a teriileteken, amelyeken a gyartasi koltségek
jelentds részét a munkaerd koltségei teszik ki. Bar az eu-
ropai gyartok jelentds elémenetelt képesek tantsitani a
gyartasi folyamatok versenyképességének javitasa terii-
letén, a versenyképes arak, mindség és szallitas onmaga-
ban nem fog ¢életképes megoldast biztositani [2].

A Manufuture-HU szakmai tanacsad6 testiiletének a
Jovo gyarat leir6 kutatas alapjan a magyar gazdasagban
az altalanos és specidlis célu gyartds kdzepesen magas
részaranyu anyag- €s szerszamkoltséggel torténik, meg-
lepden magas munkabér és viszonylag magas tizemi kolt-
ségek mellett [3]. Ezekbdl az adatokbol azt a kovetkezte-
tést vonhatjuk le, hogy ezeket a teriileteket kimagasloan
veszélyeztetik az alacsonyabb munkaerd koltséggel ren-
delkez6 orszagok.

A fenti testiilet ramutat arra is, hogy az Europaban
gyartando termékek magas érték-hozzdadédsos termék/
szolgaltatasoknak kell lenniiik, valamint, hogy a gyar-
toknak 1j piaci modellekben kell gondolkodniuk [2-3].
Harasztosi publikdcidjaban kitér arra, hogy egy 1j tech-
nologia nem feltétleniil mulja feliil teljesitoképességben
arégit, amelyet kivéltani sziiletett. Am lehet, hogy nem is
kivaltani sziiletett azt, el6fordulhat, hogy az azonos funk-
ciot eltérd mindségben kinal a vevonek. Ez a differenci-
4lodas nem mindig az 6nkoltségi arban nyilvanul meg,
az eltérd funkcionalis tartalom eltérd piaci szegmenseket
célozhat meg [4].

Az azsiai orszdgok rohamos fejlédésének koszonhe-
téen a gyartasi kapacitdsuk ndvekedését is varhatjuk.
Emiatt az eurdpai gyartdknak olyan Iépésben kell gon-
dolkodniuk, melyet az azsiai orszagok még nem tud-
nak kovetni. Ilyen 1épés lehet az egyedi és kissorozata
gyartas felé nyitas. Az egyedi és kisszérias termelés so-
ran fontos tényezd, hogy a megrendeld a termék mellé
bizonyos mértékll szolgaltatast is elvar, valamint, hogy
a termék gyartdsa térben és idében erds korlatok kozé
szorul. A hagyomanyos tervezési és gyartasi folyamatok-
kal azonban nehéz olyan gyartastechnolédgiat kivitelezni,
ami koltséghatékonynak bizonyul mind a gyartd, mind a
megrendeld szamara.

A tovabbiakban azonban egy olyan nyilt gyarté rend-
szert mutatok be, mely adaptivan illeszthetd be szamos
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ipari folyamatba, és kiszolgalja az egyedi igényeket. A
digitalis gyar a hagyomanyos technologidkhoz képest
1dot és koltséget takarit meg a gyartonak, igy az konnyen
nyithat a kisszérias szegmens felé.

3. EGYEDI ES KISSZERIAS GYARTAS
A GYAKORLATBAN

A kisszérias gyartas bemutatdsahoz egy valos, meg-
rendelt és kivitelezett munkafolyamatot hasznalok fel. A
megrendeld a kivitelezd céget 200 darab egyedi formaju
és csomagolasu csokoladé készitésére kérte fel. A kivi-
telezé cég a tervezés soran folyamatosan egyeztetve a
megrendeldvel két parhuzamos vonalon indult el. Ahogy
az 1. abra is mutatja, a valds termék tervezése ¢és gyartasa
mellett a csomagolast is elkészitette a kivitelezé cég, a
Vinyl Grafik Studi6. A megrendeldnek igy kész terméket
adhatott at, amit akar az {izletek polcéra is helyezhetett
az atvétel utan.

Otlet, egyeztetés,

megrendelés \

Szamitégépes
tervezés
(CAD)

Gyartastervezés - .
(CAM/CAS) —_—

Kész termék
1. abra: A gyartasi technologia folyamatabraja

3.1. A termék gyartasa

A megrendel6 egyedi formaju csokoladét rendelt a gyar-
totol. A tervezési folyamat soran egy CAD programban
késziilt el a termék 3D testmodellje. A termék prototipu-
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sat egy Roland MDX-40A tipust marogéppel készitettem
el. A mar6gép specialisan prototipus illetve kissorozatl
gyartashoz lett kifejlesztve, ehhez alkalmazkodik kismé-
retli munkatertilete is (305 x 305 x 105 mm). A marogép
Subtractive Rapid Prototyping-ot (SRP) vagyis forgacso-
lassal torténd gyors prototipusgyartast valosit meg, hiszen
egy tomb anyagbol forgacsolja ki a megtervezett geomet-
riat. A prototipus jelen esetben ontdtt polimetilmetakrilat
(PMMA) tablabol késziilt, mely nagy fordulatszamon és
kis el6tolasi sebességgel jol forgacsolhato.

Az anyagvalasztast az is befolyasolta, hogy az anyag
milyen mértékben hdallo, hiszen a prototipust nem csak
bemutato darabnak, hanem vakuumformazo szerszamnak
is alkalmaztam a gyartas soran. A PMMA formaékat fel-
hasznalva polivinilklorid (PVC) f6liabol vakuum-forma-
zassal ontéformakat alakitottunk ki. A kész ont6formak-
ba a Bakos Marcipan csokoladégyarto tizemében keriilt
a csokoladé, amelyeket egyenként viztiszta biaxialisan
orientalt polipropilén (BOPP) folia tasakokba helyeztek.

3.2.A csomagolas kivitelezése

A gyartas folyamataval parhuzamosan a megrendeld a
termék megjelenésével kapcsolatban is elfogadta a ter-
veket. A termék csomagolasara négy kiilonbozo valtozat
késziilt, e tervek koziil a megrendeld mindegyiket elfo-
gadta. Lényeges szempont, hogy ez a megrendeld szama-
ra csak a tervezési koltségben szerepel kiilon koltségként,
mert a gyartas koltségeit a kiillonb6z6 verziok kivitelezé-
se nem valtoztatja meg. Ugyanez igaz abban az esetben
is, ha minden egyes csomagolast egyedivé kivanunk ten-
ni sorszamozas vagy kodokkal valo ellatas segitségével.
Az ilyen specialis, hozzaadott értékli szolgaltatashoz
nem sziikséges kiilon berendezés vagy tobbletmunka, a
kivitelezési koltség sem valtozik, csupan a megrendeld-
nek kinal egy olyan hozzaadott értéket, amivel terméke
még egyedibb ¢és kiilonlegesebb lehet.

A tervezés egy grafikai program, a CorelDraw X5 segit-
ségével valosult meg, majd a csomagolas a Roland pro-
fesszionalis nagyformatumu vago-nyomtatdjan, egy VS-
540 tipusu vago-nyomtaton késziilt el. A digitalis nyomta-
to tekercses formatumu anyagra nyomtat, melynek anyaga
lehet papir- vagy miianyagalapu, erre a piezo-inkjet nyom-
tatofej tintasugaras formaban viszi fel a festéket. A nyom-
tatasi folyamat utan a gép automatikusan méretpontosan
korbevagja a csomagolast. A kész darabokat az utémunka
soran biegelik — vagyis a konnyebb hajthatosag érdekében
az ¢lek mentén megnyomjak — és hajtogatjak. A kész do-
boz abraja a termékkel a 2. abrdn lathato.

A csomagolas egy Ontapadods, kozépen perforalt foli-
aval kertil lezarasra, mely a doboz nyitasakor elszakad,
igy a vasarlo konnyedén ellendrizheti a doboz sértetlen-
ségét. Az dntapados cimke is a korabban emlitett digitalis
nyomtato-vago géppel, a Roland VS-540-el késziilt.

A digitalis nyomtatokat korabban dontéen a reklam-
iparban hasznaltak, am az utdbbi idében egyre tobben
figyelnek fel rajuk a hagyomanyos, ofszet nyomda teri-
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2. dbra: Keész termék a csomagolasaban

letérdl is. Ezek a nyomtatok ma mar rendelkeznek olyan
tanusitvanyokkal, amelyekkel beilleszthetévé valnak a
szabvanyos nyomdai folyamatokba is. Az ofszet nyom-
dan kiviil a csomagolastechnikaban is remekiil alkalmaz-
hatdak, hiszen kozel ugyanazokkal az eljarasokkal kell
tervezni és kivitelezni a csomagolast, mint amiket mar
ismernek és hasznalnak ezen a teriileten.

4. ALKALMAZASI LEHETOSEGEK A GYARTAS
KULONBOZO TERULETEIN

A bemutatott eseten kiviil szamos alkalmazasi teriilet
létezik, ahol a fenti gyartd rendszert részben vagy egé-
szében alkalmazhatjuk. A csomagoloiparban megjelent
a Packaging Prototyping fogalma, vagyis a csomagolas
prototipusgyartas. Ez a teriilet azzal a céllal jott 1étre,
hogy a megrendel6 illetve a vasarlé szamara a végter-
mékkel megegyezd kiilsejli prototipust készitsen, ezzel
prezentacios elemként segitve a tervezési folyamatot.
Ilyen esetekben remekiil alkalmazhatéak a Roland digi-
talis nyomtatoi, melyek képesek megjeleniteni a metal
szineket, valamint tudnak fehéret és lakkréteget is nyom-
tatni szinte barmilyen anyagra. Mig a korabban emlitett
VS sorozat tekercses anyagra nyomtat, a LEC széria UV-
technologia segitségével akar merev anyagra, tablara is
tud nyomtatni. A nyomtatok képesek szinhelyes nyoma-
tok eldallitasara, igy a csomagolasi proofok elkészitésére
is. A nyomtatok alkalmasak tovabba a kisszérias csoma-
golasok gyartasara is.

Az élelmiszeripar teriiletén az SRP eszkdzoket, mint
amilyeneck az MDX sorozat mardgépei, felhasznalhat-
juk ontéformak létrehozasahoz. A cukor- és édesiparban
gombamod szaporodo kisebb lizemek szamara megtériild
befektetés lehet egy ilyen berendezés, mert az egyedi for-
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mak eldallitasa hazon beliil 1d6- és koltséghatékonyabb
megoldas, mintha alvallalkozoval készittetné el a forma-
kat. A Roland digitalis nyomtat6it pedig a csomagolas
gyartasahoz hasznalhatjuk fel, akar mindegyik termék-
nek egyedi kiils6t kdlesonozve.

A miianyagiparban szamos lehet6ség adodik, példaul
a Roland MDX-540 tipust marogéppel aluminiumot is
megmunkalhatunk, igy kialakithatunk froccsontd szer-
szamokat kisszérias froccsontéshez. A kisebb munkaterii-
lett MDX-40A tipusti mardgéppel egyedi alkatrészgyar-
tas kivitelezheté forgacsolhaté miiszaki miianyagokbol,
mint példaul a teflon (PTFE), a polikarbonat (PC) vagy a
plexi (PMMA). Nagy stiriiségli PUR habbdl pedig szer-
szamot készithetlink kiilonb6z6 kompozit technologiak-
hoz, példaul kézi laminalashoz. A specialisan aluminium
porral t61t6tt PUR habbol, mint a Lab 1000-es, remek ho-
allésaganak koszonhetéen vakuumformazo szerszamot is
marhatunk.

A gépipar teriiletén a Roland mardgépei alkalmasak
gyors prototipusgyartasra, valamint egyedi alkatrész-
gyartasra is. A digitalis UV-nyomtatd segitségével pedig
dekoracids elemeket illetve markajelzést gyartatunk a
termékre, valamint a technikai paramétereket és a gyari
szamot jelz6 adattablakat is elkészithetjiik.

Az orvostechnikdban a gyors prototipusgyartd gépek
remekiil alkalmazhatok orvosi eszkdzok gyartasara vagy
a gyartastechnologiahoz sziikséges elemek kivitelezésére.
A marogépek tovabba alkalmasak lehetnek implantatumok
készitésére, vagy az orvosi implantatumgyartashoz prés-
szerszamot készithetiink veliik.

A konnytliparban az alkalmazasi teriiletek koziil a
nyomdaipart érdemes kiemelni. A Roland digitalis nyom-
tatoival nyomdai proofok készithetok, de alkalmasak kis
szérias gyartas folyamatok megvalositasara is. A textil-
iparban is alkalmazhatoak a digitalis nyomtatok, a szubli-
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macios technologia segitségével a textilek egyedi minta-
zattal vagy grafikaval lathatoak el, amik tobb mosas utan
sem tavoznak az anyagbol.

5. OSSZEFOGLALAS

A bemutatott gyartasi folyamat azt hivatott szemléltet-
ni, hogy mar elérhetéek a piacon olyan rendszerek, me-
lyekkel barmely gyarto beléphet a kisszérias gyartas szeg-
mensébe. Az egyedi igényekhez illeszkedé gyartas, az
adaptiv gyarto rendszer a jovoben elengedhetetlen felté-
tel lesz a versenyképességhez. A digitalis technoldgianak
koszonhetden ez a rendszer mar id6- és koltséghatékony
alternativat kinal az egyedi gyartasra is, szemben a ha-
gyomanyos folyamatokkal. A legujabb technologidk
alkalmazasa azonban nem elegend6 a piacvezetés meg-
szerzés¢hez, a gondolkodasmod megreformalasa éppoly
fontos tényezd. A mérndk feladata pedig kiemelkedd fon-
tossagu a gyartast érintd fejlesztések terén, hiszen nem
csak a legfrissebb technikai vivmanyokat kell adaptalnia,
hanem a piaci helyzetnek is megfelelden kell dontenie.
Bar a jovobelatas képességét nem varhatjak téle, mégis
eléretekintden kell gondolkoznia és dontenie, felismerve
az olyan innovativ lehetéségeket, melyek piaci elényhoz
juttatjak a vallalatot.

Imagine.
N Roland’

==

Gyors prototipusgyartas,
csomagolastervezés Roland rendszerekke

Termék és csomagolas gyartasi folyamatok mode

6. SUMMARY

In the article, a small-lot production of chocolate
manufacturing is presented. With a Subtractive Rapid
Prototyping method, a vacuum forming tool is made
with a milling machine (Roland MDX-40A), and poly-
vinylchloride foils are formed. The formed foils serve
as molding shapes for chocolate. Chocolates then are
separately packaged to visibly clear sachets. The paper
box of the product is designed with computer and then
printed and cut out by a digital printer (Roland VS-540).
The packaging of the product is made by hand. Different
applications are mentioned, too.
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GORDULOELEMES HAJTAS

ROLLER TRANSMISSION GEARING MECHANISM

Bogar Istvan*

ABSTRACT

A gordiiléelemes hajtasban a hajto és hajtott testet (ke-
rekek, kerék és lec, léc és léc) golyok kapcesoljak dssze.
A golyok a hajto és hajtott test hornyaiban gordiilnek. A
testek burkoldfeliileteinek és hornyainak geometridjdt a
golyok mozgdasat leiré matematikai modell és CAD szoft-
ver segitségével hatarozom meg. A szilardsagi mérete-
zést a Hertz-elméleten alapulo eljardssal végzem el. Az
elv demonstralasara és tesztelés céljara tobb modellt és
prototipust épitettiink. Jelenleg a Direct-Line Kft-ben a
gyartastechnologia kutatasa és alkalmazasok fejlesztése
folyik. A kiilféldi marketing tevékenységet a londoni szék-
helyii Sincroll Ltd végzi.

BEVEZETES

A hagyomanyos fogaskerékhajtasnak van néhany
olyan tulajdonsaga, amelyek arra vezethetdk vissza,
hogy a fogaskerekek fogainak érintkez6 feliiletei jellem-
z6en csusznak egymason. Ezek: a nehézkes, nem tokéle-
tes holtjatékmentesithetdség, a ferde, ivelt fogazas, csi-
gahajtas esetén tapasztalhato rosszabb hatasfok. Ezeket
a problémakat hivatottak kikiiszobdlni az olyan hajtasok,
amelyek a hajto és hajtott elem kozti kapcsolatot jellem-
z6en gordiiléssel probaljak megoldani. Munkam soran
CAD modellek felhasznalasaval elemeztem az eddigi
megoldasok koziil a legaltalanosabbat. Az elemzés ered-
ményeképpen eljutottam egy matematikai modell meg-
alkotasahoz, amelynek bemend paraméterei: attétel, ten-
gelyszog, tengelytav, eréatadas iranya a golyon, golydat-
méro, a golyod palyajanak egy pontja. A szamitas eredmé-
nyeként kapott gorbék felhasznalasaval CAD szoftverrel
alakitom ki a hajtas elemeinek geometriai modelljét. A
terhelhetdséget egy, a Hertz-elméleten alapulé méretezé-
si modszerrel hatarozom meg. Eddig sok alkalmazasi le-
het6ségre szamoltam ki megoldasokat. Késziiltek miiko-
dé modellek valamennyi tengelyelrendezésre, csigahaj-
tasszerli megoldasra, valamint a Budapesti Miiszaki ¢és
Gazdasagtudomanyi Egyetem Gép- és Terméktervezési
Tanszékén teszteltink egy prototipust. A Direct-Line
Kft-ben folyamatban van egy alkalmazas kifejlesztésére
iranyuld projekt, valamint a cégnél a hajtas gyartastech-

crer

kenységet a londoni székhely( Sincroll Ltd. végzi.
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A GORDULOELEMES HAJTAS ELOZMENYEI
ES ALAPGONDOLATA

Az emberek 6sid6k ota hasznaljak a fogaskerekeket.
Sokaig megelégedtek azzal, hogy a hajtasban résztvevo
fogaskerekek forgas kdzben ne akadjanak el, ezt az azo-
nos osztas és az interferenciamentes fogalak biztositotta.

Késobb felmeriilt annak az igénye, hogy a hajto és
hajtott kerekek szogsebességeinek aranya forgas koz-
ben ne valtozzon. Ezt a megfeleld fogprofilok (evolvens,
ciklois) teszik lehetéve.

2.dabra

Azonban a kapcsolddasban éppen résztvevo fogak fe-
lillete csuszik egymason, kivéve, amikor a kapcsolddasi
pont a két kerék tengelyét 6sszekotd egyenesen halad at.
A ferdefogazasu kerekek, csavarkerekek, csigahajtas ese-
tében pedig a fogak hossza menti csuszas is fellép, ami
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rontja a hatasfokot, melegedést, kopast okoz. Emellett a
hagyomanyos fogaskerékhajtas holtjatéka nem sziintet-
heté meg egyszerti rugalmas befeszitéssel a beragddas
veszélye nélkiil.

Felmeriilt a kérdés, hogy vajon forgastestek kozott,
gordiilotestek kozbeiktatasaval megvalosithato-e tisz-
ta gordiilésen alapuld, alakkal zard kapcsolat. A legké-
zenfekvébb megoldasnak az tlint, hogy vegyiink egy
csigakereket, egy csigat. A két elemet lassuk el félkoriv
keresztmetszetli hornyokkal, s a csiga hornyait rakjuk
tele golyokkal. Hasonlé megoldasokkal nagyon sok sza-
badalmi bejelentésben talalkozhatunk. A megoldasok két
alapvetd csoportra oszthatok:

1. Hengeres csiga alkalmazésa:

3.abra

2. Globoid csiga alkalmazasa [1]:

40 3. SZAM

A leirasokban nem esik sz6 arrol, hogy a csigakerék
fogfelillete a gordiilés feltételét figyelembe véve len-
ne kialakitva. A csiga ¢és a csigakerék kozott, a golyok
kozbeiktatasaval merev kapcsolat jon ugyan Iétre, de ki-
deriilt, hogy ez mégsem az, amire vagytunk. Ugyanis a
golyok, mozgasuk kdzben csak egy pillanatra keriilnek
abba a helyzetbe, amit tiszta gordiilésnek nevezhetiink,
egyébként a két horony altal meghatarozott térben ,,bok-
lasznak”. Ennek bizonyitasara készitettem egy CAD mo-
dellt, ahol a csigakerék fogfeliiletét ,,lefejtd eljarassal”
alakitottam ki.

Az alabbi abran a kapcsolodas kornyékének kinagyi-
tott részlete lathato:

Pl P2 P3 P4

5.abra

A kapcsolodasi pontok:P1, P2, P3, P4. A hajtasban a
csiganak csak az egyik fele vesz részt (egy adott terhelési
iranyt feltételezve). Lathato, hogy az esetlegesen kapcso-
l6dasban részt nem vevd golydk helyzete bizonytalan, a
csiga hornyabol ki tudnak mozdulni. Az interferencia-
mentesség teljesithetd, de a csigakerék fogfeliileteinek
kialakulasahoz a gordiilés feltételét nem kellett felhasz-
nalni, igy ennek automatikus teljesiilését nem is varhat-
juk el. Szamitassal igazoltam, hogy ha a kapcsolodasban
levo golyok esetében teljesiilne is a gordiilési feltétel,
azok horonymenti sebessége kiilonb6z6 lenne, tehat az
egyik sietne a masikhoz képest, vagyis valamelyiknek
cstsznia kell. Hasonl6 probléma 1ép fel a globoid csigat
alkalmaz6 megoldasoknal is.

A gordiiléelemes hajtas kidolgozasa soran az ellenkezd
iranybol indultam ki: a leir6 matematikai modellt a gor-
diilést figyelembe véve alakitottam ki. Bebizonyosodott,
hogy létezik ilyen modell, amelynek segitségével ki-
szamithato a gordiilékapcsolatot biztositd hajtaselemek
geometriaja. A bemend paraméterek: a tengelytav, a ten-
gelyek szoge, az attétel, a gordiiléelem (golyd, gorgd)
méretei, a relativ forgasiranyok, a hajto- és hajtott elem
kozott mozgo gordiildelem palydjanak egy pontja. A gor-
diiléelemek a hajto- és hajtott test kozott egy jol megha-
tarozott palyan (kapcsolasi palyan) mozognak, mikozben
azok hornyaiban gordiilnek. A kapcsolatbol kilépd gor-
diiléelemeket egy visszavezetd palyan a kapcsolasi palya
elejére vezetjiik, ahol ujra belépnek a hajto- és hajtott test
kozé.
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3. A GORDULOELEMES HAJTAS MUKODESI
ELVE ES MEGOLDASI VALTOZATAI

” = #_' % \-._
V. 770N

A miikddési elvet az alabbi abrakon vilagitjuk meg:

8.dbra: Metszddd tengelyii hajtdas

6.abra

9.abra: Parhuzamos tengelyii hajtas
azonos forgasirannyal

7.abra

A hajtd kereket forgassuk meg a zl tengely koriil.
Ekkor a hornyaiban levé golydk €s a hornyok feliilete
kozott nyomoerd 1ép fel. Ezt a nyomoerot kdzvetiti a go-
ly6 a hajtott kerék hornyanak feliiletére. Az erd iranya-
nak egyenese az tengelyhez képest kitérd, tehat a hajtott
kerék tengelyén nyomaték jon létre. Mikdzben a hajtod
kerék w1, a hajtott kerék w2 szdgsebességgel forog, a G
golyd a gp kapcsolddasi gorbe mentén mozog a térben.
Mozgas kozben a hajtd kerékkel a gl, a hajtott kerék-
kel a g2 gordiilégorbe mentén érintkezik. A matematikai
modell megoldasaként megkapjuk a gp, g1, g2 gorbéket.
Ezek ismeretében haromdimenziés CAD rendszerrel ki-
alakithat6 a kerekek és a hornyok geometridja.

A gordiiléelemes hajtassal mindenfajta tengelyelrende-
z¢s (parhuzamos, kitérd, metsz6dd) megvalosithato, ezen
kiviil készithetd kiilso- €s bels6éfogazasu kivitel, valamint
fogasléchajtas a léc sikjaval parhuzamos vagy azzal szo-
get bezard tengelyl kerékkel, €s valtozo attételt hajtas.

10.dabra: Kitérd tengelyii hajtdas
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11.abra: Fogasléchajtais

12.abra: Belso fogazasu hajtas

A gordiiléelemes hajtas 1ényeges tulajdonsagai:

- Tetszbleges tengelyelrendezés

- Magas hatasfok

- Kis inditasi nyomaték

- Nagyszamu kapcsolodo golyd (magas kapcesoldszam)

- Egyszerti holtjatékmentesithetdség

- Flexibilitas: a kerekek méretaranya lényegében
fliggetlen az attételi aranytol

- A relativ forgésirany szabadon valaszthato.

4. A GORDULOELEMES HAJTAS LEHETSEGES
ALKALMAZASI TERULETEI

A fentiekben felvazoltuk a gordiiléelemes hajtas Iénye-
ges elonyeit a fogaskerékhajtassal szemben. A lehetséges
alkalmazasi teriiletek ezekbdl a tulajdonsagokbol kovet-
keznek.

Mivel a hajté és hajtott kerék relativ forgasiranya szabadon
valaszthatd, ezért pl. a sebességvaltok hatrameneténél egy ke-
rék és a hozzatartozo tengely, csapagyazas elhagyhato.
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A hatasfok lényegében fliggetlen a tengelyelrendezéstol,
ezért jo hatasfoku kitérd tengelyli hajtasok készithetdk.

Azegyszeri,beragodasmentesholtjatékmentesithetéség
hézagmentes, pontos hajtasok gyartasat teszi lehetové.

A nagy mozgastartomanyu szerszamgépasztalokat nem
lehet golydsorsoval mozgatni, mert a hosszl, gyorsan
forgd golyosorso erdsen beleng, ami csdkkenti az anya és
a csapagyazas ¢lettartamat. Ebben az esetben olyan gor-
diiléelemes fogasléchajtas lehet a megoldas, ahol a hajto
kerék tengelye mer6leges a fogasléc sikjara.

A magas hatasfok kiilondsen a csigahajtasszerti kap-
csolatoknal domborodik ki. Készitettiink példaul olyan
1:50-es attételd hajtas, amely gyorsito attételként is ma-
kodik.

A hidegtlrés és a kenésre valo érzéketlenség miatt a
repiilésben, a vilaglirben, vakuumtechnikaban kivaléan
alkalmazhato. Ezen kiviil gyogyszeripari és élelmiszer-
ipari alkalmazas lehet6sége is felmeriil, ahol a gyartma-
nyok semmilyen idegen anyaggal (pl. kendanyag) nem
szennyezddhetnek.

Az alacsony inditasi nyomaték olyan alkalmazasoknal
jelent elonyt, ahol gyakoriak az inditdsok, megallasok:
oninditok, daruk hajtasai, nagyteljesitményli jarmiihaj-
tasok. De ugyanez jelent elényt a precizids pozicionalo
eszkozoknél is, mert a gordiilléelemes hajtas segitségé-
vel kikiiszobdlhetd az akadozd stirlodas okozta lengés és
pontatlansag (csillagaszati tdvesovek finom mozgatasa).

A megoldasra a vilag fejlett ipari orszagaiban kértiink
szabadalmi oltalmat, amit eddig az Eur6pai Szabadalmi
Hivatal [2], Kina és Dél-Afrika adott meg.
zas fejlesztése folyik a Direct-Line Kft-ben (www.dldh.
hu). A marketing tevékenységet kiilf61don a Sincroll Ltd.
(www.sincroll.com) végzi.

5. OSSZEFOGLALAS

Tobbéves kutatdmunka eredményeként létrehoztam a
gordiiléelemes hajtas geometriai méretezésére szolgalo
elméletet, amely a gordiild golydé mozgasanak leirasan
alapszik. Kifejlesztettem egy, a Hertz-elméleten alapulo
eljarast a hajtas szilardsagi sméretezésére. Késziilt tobb
miikod6 modell és néhany prototipus a mitkodési elv de-
monstralasara és tesztek elvégzésére. Folyamatban van
alkalmazasok kifejlesztése és a gyartastechnologia kuta-
tasa.

6. IRODALOMJEGYZEK
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TOX® MICRO-PONT CLINCHELES

TOX® MICRO-POINT CLINCHING

Tihanyi Roland*

Koltséghatékonysag — ez ma ez egyik leggyakrab-
ban hasznalt kifejezés, amivel a termel6 vallalatoknak
a folyamatosan valtozé piaci kdrnyezetben szembe kell
néznilik, hogy eredményesen vehessék fel a versenyt a
konkurens cégekkel. Ehhez ismerniiik kell az 4j tech-
nologiakat, amelyek még a kezdeti raforditasok ellenére
is kedvezdébb termelési feltételeket teremtenek, mint a
korabban alkalmazott eljarasok. Ilyen lehet a kdtéstech-
nologia teriiletén a TOX®-kotés.

A bonyolult fémszerkezetek gyartasa lemezek darabo-
lasaval, lyukasztasaval, hajlitasaval, illetve ezek kombi-
nacioival torténik. Az igy elkésziilt munkadarabokat va-
lamilyen eljarassal rogziteni kell egymashoz. Az eddig
alkalmazott modszerek mind gazdasagi, mind technolo-
giai problémakat vetnek fel.

A hegesztés (legtobbszor ellenallas-hegesztés) nagy
hébevitellel jar, a bevonatok leégnek, karos gbzok szaba-
dulnak fel. A k&tés megfelelésége vagy csak roncsolasos,
vagy koriilményes, draga egyéb vizsgalattal ellenérizhe-
t6. A szegecskotés, a csavarkotés lassti, munkaigényes
¢és a draga kotdelemek miatt nagyon koltséges is lehet.

Ezeket a problémakat a TOX®-kotés kikiiszoboli.
Ennek a kotéstechnoldgianak a lényege egy zOmito-
préseld eljaras, melynek soran a specialis szerszamok
alakzard kotést eredményeznek a bevonat sériilése
nélkiil. A folyamat jol szabalyozhato, automatizalhato,
a mindség folyamatosan ellendrizhetd. TOX®-kotés al-
kalmazasaban éllovas az autdipar ¢s annak beszallitoi.
Tovabbi felhasznalasi teriilet a haztartasi gépek (itt talal-
hatok a legnagyobb magyar felhasznalok is), a klima- és
szelléz6berendezések, az elektronikus és szorakoztato-
ipari berendezések vazai.

A TOX®-kotések az angolul ,,clinching” néven ismert
eljaras korszer(i tipusai. A TOX®-kétés szerszamai egy,
az anyagmin0dség és — vastagsag fiiggvényében, célsze-
riien kialakitott bélyeg-matrica parok, melyek megfeleld
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er6hatas révén biztositjak a lemezek egymasba kapcso-
lodasat. A lemezek anyagatol, vastagsagatol, az elvart
szilardsagtol és az adott hely hozzaférhetdségétdl fiig-
gben ezek a szerszamok sokfélék lehetnek.

A kovezkezd képsorozat szemléletesen mutatja a
TOX"®-pont kialakulasat. A képeken a bélyeg és a matri-
ca természetesen nem latszik.

gy heletkezik eqy TOX-pont:
Silly esés

Ziim itk

A felsd korbor kelelhers se
A gylricssonms kidhese
Bélyegolkdal lemez
ckdnlss alifolyaza

Hész TOX pont

me oo

m

A TOX®-kotések kivaloan alkalmasak a nagy energia-
igényl és kornyezetszennyezé ponthegesztés kivaltasa-
ra és hasznalhatok ott is, ahol a ponthegesztés mar nem,
vagy csak részben johet szoba. Az j modszerrel kiilon-
b6z6 mindségli és vastagsagu anyagok kdthetdk dssze.
A lemezek lehetnek bevonat nélkiiliek, galvanizaltak,
termikusan horganyzottak, festettek vagy foliazottak. A
kotések nyiro- és szakitoszilardsaga egyenértékii a pont-
hegesztésével — dinamikus esetben még jobb is. Minden
hidegfolyasra képes anyag alkalmas a TOX®-kotésre.
Egyéb ,clincheld eljarasokkal” ellentétben a szerszamok
sem mozgod-, sem vagéelemet nem tartalmaznak. Ez ki-
kiiszobol minden hibalehetdséget, karbantartasi igényt,
és egy szerszampar tobb szazezer kotéspont elkészitését
teszi lehetéve.

A legujabb fejlesztésti MICRO-pont az elektronikai
berendezések villamos elemeinek dsszekapcsolaséahoz,
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rogzitéséhez kinal alternativ megoldast a korabbi tech-
nologiakkal szemben, mivel a melegedés- és a vezetoké-
pesség-vizsgalatok eredményei szerint még dinamikus
igénybevétel utan is 0sszemérhetd atmeneti ellenallast
biztosit a hegesztéssel, vagy a forrasztassal szemben. A
feliilet nincs héterhelésnek kitéve, igy nem valtoztatja

meg az anyagszerkezetet, nem sziikséges koltséges eld-
¢és utomunkalatokat elvégezni.

A végrehajtoé elemekhez Ut-, és erémérd rendszerek,
folyamatintegralt mindségiranyitas kapcsolhato, mely-
lyel a felhasznalé minden egyes TOX®-pontot roncso-
lasmentesen ellendrizhet és dokumentalhat.

TOX® lemezkotések

« 30-60%-05 kiltségmentakaritis
a ponthegesztéssel szemben

« dinamikus szilardsdga magasabb,
mint & ponthegesatése

= pgyszerd, roncsolasmentes
vizsgalat lehetseges

* af fisszekoles helyen az anyag
tomaradik, ezért szilardabb
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Hegeszteni olyan gyorsan,
... Olyan tiszian,

... Olyan eqyszeriien, mint méy soha!
-0l SpeedPuls MIG/MAG hegesztés!

Vitagszahadalom a

TOX®- A

* a mafricaban nincs mozgd
vagy vago elem
« kitdelem a5 elokészitd maveletek nélkil
* kllonbozt vastagsagok
s mindségek kothetdk ossze
* alemezek lehetmek festettek,
nalvanizdltak, tizi horgonyzottak
* kézi vagy automatikus eljiris

egtisztabb kotes

Szegecselés szegecs nélklil
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VAN UJ A NAP ALATT: HEGESZTENI OLYAN
GYORSAN, OLYAN TISZTAN, OLYAN EGYSZERUEN,
MINT MEG SOHA!
VILAGSZABADALOM A LORCH-TOL: SPEEDPULS

MIG/MAG HEGESZTES!

Paszternak Laszlo*

Napjainkban a hegesztéssel szemben egyre magasabbak a ko-
vetelmények. Igaz ez nemcsak kiilonleges alapanyagok (alumi-
nium és Otvozetei, réz és 6tvozetei, erdsen 6tvozott korrdzidalldo
¢és ho6allo acélok, stb.), hanem a szénacélok hegesztésénél is. Ma
hazankban a feladatok jelentds részét a kiilonféle szénacélok he-
gesztése teszi ki. Az alapanyaggyartas fejlodésével ezen ,,egysze-
riinek” mondott feladatok egyre bonyolultabba, egyre nehezebbé
valtak, hiszen a mikro6tvozott, termomehanikusan kezelt, finom-
szemcsés szerkezeti acélok megjelenése a hegeszté szakemberek
szamara is Uj feladatot jelentett. A kdvetelmények egyrészt mii-
szaki jellegick (ugy a varrattal, mint a berendezéssel szemben),
masrészt gazdasagi jellegtiek.

Miiszaki kovetelmények terén a varrattal szemben a kovetke-
z4 jogos elvardsok meriilnek fel:
o alehetd legkevesebb utomunkalat elérése:
— frocskolés-mentes,
— szilikatmentes varratfeliilet;
szegélybeégés-mentes;
mély beolvadas;
hidegkdotés-mentes;
alacsony vetemedés, illetve minél kisebb maradé fesziiltség;
alacsony 6tvozokiéges;

Miuiszaki kévetelmények a hegeszté berendezéssel szemben is
megfogalmazhatok:
e cgyszeri kezelhetdség;
alacsony hdbevitel;
jO fvstabilitas;
biztos varratképzés;
a hegesztés végén hegyes huzalvég biztositasa:
— ezaltal hibamentes az Ujragyujtas,
—megszlinik a hidegrafolyas ¢és az inditasi frocskolés veszélye;

Gazdasagi kovetelmények:
e gyors hegesztés;

e megndvelt varratképzés;
e alacsony koltség:

— elokészitésnél,

— hegesztésnél,

— utomunkalatoknal;

A miiszaki és a gazdasagi kovetelmények némileg ellent-
mondasban vannak, hiszen ezidaig alacsony hobevitelt és ezzel
egyiitt jard alacsony maradé fesziiltséget, illetve kis alakval-
tozast nagy hegesztési sebességgel, megnovelt varratképzéssel
aligha lehetett biztositani.

Attekintve roviden MIG/MAG eljarasnal a kiilonbdz6 csepp-
atmenettel jaro elényodket és hatranyokat, az alabbi kovetkezte-
téseket vonhatjuk le:
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Eljaras Elény Hatrany
Révidzaras |- vékony és kozepes — intenziv frocskolés;
cseppatme- lemezvastagsagnal alkal- | — révidzar miatt fojtassza-
net mazhato; balyzas sziikséges ;
— teljesitményfiiggd — cseppatmenet csak rovid-
(alacsony, kozepes) zarral jon létre;
hobevitel;
— keskeny/kozepes hoha-
tasovezet;
Szoroives —kozel ,,frocskolés-men- | — magas energiasiiriiség,
csepp- tes” hegesztés; nagy hdbevitel;
dtmenet —révidzar nélkiili csepp- | — nagy vetemedés, illetve
atmenet; marado fesziiltség;
—mély beolvadas, széles | — széles hohatasovezet
varrat; — csak nagy anyagvastag-
sagnal alkalmazhato;
Impulzus — jol definidlt cseppképz6- | — lassti varratképzés;
hegesztés dés: impulzusonként egy
csepplevalas;
— két cseppképzddés
kozott nines ,kéretlen”
csepplevalas;
— alacsony hébevitel, kis
vetemedés;
— keskeny héhatasovezet;
—az iv kezelhet6sége jo;
—kivalo varratkiilalak;
— frocskolésmentes varrat-
kornyezet;
— vékony és vastag anya-
gok esetében egyarant
alkalmazhato,
Twin-Puls |- az olvadasi és a lehiilési | — csak vékony és kozepes
hegesztés fazisok egyértelmiien lemezvastagsag esetén
(dupla el vannak egymastol alkalmazhato;
impulzus) kiilonitve; —nagyon lassu varrat-
— alacsony hébevitel, kis képzés;
vetemedés;
— keskeny héhatasovezet;
—az iv kezelhet6sége jo;
— kimagaslo varratkiilalak;
— frocskolésmentes varrat-
kornyezet;

* Qualiweld Welding & Trade Kft.
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Ha feltessziik a kérdést, hogy miért nem alkalmazzak a mai
napig az ipar minden teriiletén a hagyomanyos MIG/MAG im-
pulzus-technologiat szénacélok hegesztésénél, a fenti tablazat
valaszt ad a kérdésre: bar a varrat minésége minden szempont-
bal jobb a tobbi eljarashoz képest, de ha figyelembe vessziik a
berendezés viszonylag magas arat és a technoldgia lasstsagat,
mindenképpen gazdasagtalan! A beruhazast kizarélag a varrat-
tal szemben tamasztott magas kovetelmények igazolhatjak.

Erre a gazdasagossagi problémara kinal megoldasta LORCH
cég SAPROM inverteres berendezéscsaladjahoz kifejlesztett
¢és szabadalmaztatott SpeedPuls technologidja. Ez az eljaras
egyesiti a szoroives hegesztéstdl is magasabb leolvadasi telje-
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SpeedPulse-
T taptorpany |

i

sitményt és az impulzus-hegesztés minden eldnyét. Az alkal-
mazhatdsagot jol szemlélteti az /. dbra.

Sarokvarrat konstrukciés méretének meghatarozasat ismer-
teti a 2. abra, melybdl jol lathatd, hogy a konstrukcids varrat-
méret két részbdl tevodik Ossze: egy lathatd és viszonylag jol

a-méret |

Hohat3

R, o b v s

.a + ,e" = konstrukcios ,a” méret

mérhetd (,,a” méret), valamint egy tovabbi, csak csiszolatvizs-

galattal meghatarozhato részbdl (,,e” méret). Azaz:

— minél nagyobb az ,.e”” méret, annal kisebb lehet az ,,a” méret, illetve

— azonos ,,a” méret esetén minél nagyobb az ,.e” méret, annal
nagyobb a varratszilardsag;

Az impulzus-hegesztés ¢és a SpeedPuls hegesztés varratképe,
valamint a hegesztési paraméterek jol szemléltetik a két eljaras
kiilonbségét (3. abra). Lathato, hogy azonos mérhetd méretii sa-
rokvarrat (5,5 mm) hegesztése esetén mennyivel nagyobb a beol-

Impulzus Speed-Puls
3124 Aram I08A
31,5V Fesziltség 30,4V

40cm/min Heg. seb. v, 53em/min

10m/min Huzalseb. v, 12m/min
5,5mm a-méret 5.5mm
1.6mm B-méret 2.Bmm
7.0mm konstruke. a-méret B,3mm

vadas (ezaltal er6sebb a varrat), valamint mennyivel gyorsabb a
hegesztési sebesség SpeedPuls technologia alkalmazéasakor.

Az 1j technologia elonyét szemlélteti a 4. és az 5. dbra is,
melyek megmutatjak, hogy azonos koriilmények kdzott meny-
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nyivel nagyobb a leolvadasi teljesitmény, illetve 5, 8, valamint
15 mm anyagvastagsag hegesztése esetén hany szazalékkal
gyorsabban tudjuk meghegeszteni ugyan azt a varratot.

A SpeedPuls eljaras elonyei

Miiszaki:

— folyamatos cseppképzdodés: a huzalvégrél rovidzar nélkiili folyama-
tos anyagatmenet a varratba;

— a nagy plazmanyomas ¢és a mély beolvadas kdvetkeztében V tom-
pavarrat el6készitési szoge akar 30°-ra is csokkenhet a hidegkotés
veszélye nélkiil;

— alacsony hébevitel, kis vetemedés;

— keskeny héhatasovezet;

— az v kezelhet6sége jo;

— a varrat szegélybeégés-mentes;

— kivalo varratkiilalak;

— csokken a varratfeliileten a keramiaképzdodés;

— frocskolésmentes varratkornyezet;

— vékony és vastag anyagok esetében egyarant alkalmazhatd (1 mm
anyagvastagsagtol);

—20-30 mm-es szabad huzalvég alkalmazasa lehetévé teszi a jo lat-
hatosagot.

Gazdasagossagi:

—megndvelt leolvadasi teljesitmény kovetkeztében né a hegesztési sebesség;

— a varratel6készités ¢és a hegesztdanyag-felhasznalas koltsége is csokken
(tompa V varrat esetén 60°-os részelés helyett 30°-o0s részelés elegend?);

— nincs sziikség kiilonleges hegesztdanyagra;

— nincs sziikség kiilonleges véddgazra;

—40-50%-al csokken a gazfelhasznalas (pl. 18 mm belsd atmér6ji
gaztereld alkalmazasa esetén a szokasos 15 liter/perc gazfelhaszna-
las helyett 8-10 liter/perc gazmennyiség elegendo;

—a SAPROM berendezés ara az Gjonnan kifejlesztett SpeedPuls tech-
nologia ellenére véltozatlan!

Ezen adatokat értékelve lathato, hogy szénacélok hegeszté-
sénél is megoldodott az impulzus-technologia gazdasagossagi
problémaja. Az 0j szabadalmaztatott SpeedPuls eljaras mara-
déktalanul egyesiti az impulzushegesztés biztositotta miiszaki
elényoket és kielégiti a napjainkban egyre nagyobb hangsulyt
jelent6 gazdasagossagi kovetelményeket.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.
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Szerzd: Sdndor Judit

Alapigazsag, hogy manapsag egy jo szakma ér annyit, mint egy
atlagos diploma. Nemzetkozi szintli, magasan kvalifikalt piacképes
szakmai tudas birtokaban konnyebb elhelyezkedni. Ezen a téren
sokat tesz a Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., amely
jogelddjével egylitt éppen 25 esztendeje foglalkozik hegeszt6

szakmunkasok képzésével.

Matrai Erém altal 1986-ban létre-
hozott tanmihelybdl és az 1989-
ben Kivalé Hegesztébazis cimet

elnyert oktatokozpontbol indult el az a folya-
mat, amelynek eredményeként 1998-ban lét-
rejott a Matrai Hegesztéstechnikai Kft., amely
ett6l kezdve allandé résztvevdje az iskolarend-
szer( és iskolarendszeren kiviili oktatasnak.
A gyongyosi Jozsef Attila Szakkozépiskolaval
egylitt végzi hegeszt6 és karosszérialakatos
tanuldk gyakorlati oktatasat; az iskolan kivili
felndttképzés keretén beliil pedig ok)-s kép-
zésben hegesztd, ezen beliil bevontelektrodas
ivhegesztd, fogyoelektrodas ivhegesztd, gazhe-
gesztd, volframelektrodas ivhegeszté képzése
folyik, mig a nem okJ-s képzésben mindsitett
hegeszt6, nemzetkozi hegesztd, nemzetkozi
kiemelt hegesztd tanulhat és tehet vizsgat.
Az oktatott szakmak szamabol még
automatikusan nem kovetkezik a mindgség,
mégis éppen a piacképességet, a korszer(i-
séget és az innovaciot lehet nyomon kdvetni
a Matrai Hegesztéstechnikai Kft. életében.
Az egyik leginkabb innovativ fejlesztés a Nem-
zeti Kutatasi és Technoldgiai Hivatal altal meg-
hirdetett Baross Gabor Innovacios Program
kutatas-fejlesztési projektre beadott palyazat
volt, melynek célja, hogy az oktatobazison
folytatott hegesztéképzés elméleti és gya-
korlati képzésének fejlesztéséhez sziikséges
Uj technoldgia bevezetésével javitani lehessen
az oktatas szinvonalat. A palyazat nagy sikert
hozott. Az igynevezett virtualis hegesztési kor-
nyezet (Cs Wave) alkalmazasa az oktatasban
egyszerre két kiilonb6z6, magas szinvonal ko-
vetelménynek felelt meg. Csokkentett koltségek
mellett lehetett még hatékonyabba tenni a gya-
korlati képzést. Mindehhez egy berendezés ki-
fejlesztésére volt szitkség, amely a tanulas korai
fazisaban segit kialakitani azokat a készségeket,
amelyek hagyomanyos modszer mellett magas
anyag- és energiakoltséggel jarnak, s raadasul
nem eléggé hatékonyak. A virtualis hegesztési
kornyezetet megteremtd berendezés alkalma-
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Hegesztésoktatas — hatékonyan

MATRA\

FEGEEZ'ES'ED'INIKAI ES SPAKKEPZESI KFT.

zasa gazdasagos, hosszu tavon a képzés koltsé-
geinek lényeges csokkenéséhez vezet. Ezért is
fektettek nagy hangstlyt ennek bemutatasara
és népszerUsitésére. Az elmult harom évben 13
ilyen berendezést lizemeltek be a hazai iskolak-
ban, oktatasi intézményekben. Az elmult évek
igazoltak a fejlesztés jogossagat. Nem csak a
villamos energiara forditott koltség csokkent,
hanem kevesebb lett a felhasznalt anyag s azzal
egyltt a hulladék is, tovabba rovidebb lett az
oktatasra forditott id6.

A berendezés nemcsak itthon aratott si-
kert, egyebek mellett a 2009-es Mach-Tech
Hegesztéstechnikai szakkiallitason, hanem
a legrangosabb hegesztéstechnikai vasaron
a Schweissen & Schneidenen Essenben is.
A vilag minden részérdl érkeztek latogatok, akik
kiprobaltak a cs Wave-et, és azota mar alkalmaz-
zak is a hegesztéképzésben. Ugyanez a sors vart
a berendezésre és a technoldgiara a pozso-
nyi hegesztési konferencian a Szlovak Hegesz-
tés Kutatd Intézetben, Szlovéniaban a Celjén
megrendezett 4th Welding and Cutting 2010
hegesztéstechnikai szakkiallitason és sok mas be-
mutatdval egylitt a Német Hegesztési Szovetség,
valamint a GsI-SLv altal kozosen megrendezett
duisburgi hegesztési konferencian is.

A Matrai Hegesztéstechnikai és Szakkép-
zési Kft. szamos eredménnyel kapcsolddik a
nemzetkozi szakmai kovetelményekhez. Tobb
mint tiz esztendeje akkreditalta az Eurdpai
Hegesztési Szovetség a kft-t.,, igy a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesi-
[éssel egyiittm(ikodé partnerként szervezhetik
akiilonbo6z6, nemzetkézi diplomat add képzése-
ket. A Comenius programban valé belépéssel az
elsok kozott vezették be itt a tandsitott mind-
ségiranyitasi rendszert. Az EMI-TUV Bayern Kft.
DIN EN 1SO 9001:2000 szabvany szerinti tandsit-
vany kiterjed a képzési szolgaltatasok minden
Iényeges folyamatara. Alkalmazkodva a mindségi
oktatas kovetelményeihez, a Feln6ttképzési Akk-
reditalé Testiiletnél sikeriilt akkreditaltatni az
intézményt. °

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. « 37/328-093  www.matraheg.hu
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