A gyartastervezés olyan termelést segit6 tevékenység, amely a gyartmany gyartashelyes és
minimalis koltséggel jard elballitasat biztositja. A gyartastervezés részteriletei: gyartasi fo-
lyamattervezés, mivelettervezés, anyagnormazas, idénormazas, koéltségkalkulacio, gyarto-
eszkOz-tervezés, gyartdeszkdz-karbantartds és raktarozas, gyartasfejlesztés.

1.4. A vallalati tevékenység szamitéogépes tamogatasa

Ma mar altaldnosnak tekinthetd, hogy a vallalatok tevékenységét szinte minden terileten
korszer(i szamitdogépes programok és rendszerek tdmogatjak. Az 1.4.1. dbra egy szamito-
gép segitségével iranyitott vallalat strukturajat szemlélteti.

Az abrdn hasznalt roviditések értelmezése és a tovabbi tagozdédasok:

MIS Management Information System (menedzseri informacios rendszer)

CAD Computer Aided Design (szamitogéppel segitett gyartmanytervezés)
o CAD 1 Funkcionalis tervezés
RE Reverse Engineering (kész gyartmanyok rekonstrualdasa, modositasa)

o CAD 2 Mechanikai tervezés
CAE Computer Aided Engineering (szamitégéppel segitett mérndki szami-
tas)
FEM Finite Element Method (végeselem-mddszer)
o CAD 3 Konstrukcioszerkesztés
SE Simultaneous Engineering (tébb valtozat egyidejii tervezése)
RP Rapid Prototyping (gyors prototipusgyartas)

CAPP Computer Aided Process Planning (szamitégéppel segitett gyartasi folyamat-
tervezés)

o CAPP 1 Szereléstervezés

o CAPP 2 Alkatrészgyartas-tervezés
Altalanos miivelettervezés
NCP Numerical Control Programming (NC-programozas)
Gydrtoeszkoz-tervezés és —kivalasztas
Normaid6- és kéltségkalkulacio

PPS Production Planning System (termeléstervezés)
o PPS 1 Szallitokészség-tervezés
o PPS 2 Anyagbiztositas-tervezés (MRP Materials Requirement Planning)
o PPS 3 Kapacitasfelmérés, termelésprogramozas és ltemezés
CAST Computer Aided Storage and Transport (szamitégéppel segitett raktarozas és
szallitas)
CAM Computer Aided Machining (szamitogéppel segitett gyartas)

o CAPC Computer Aided Process Control (szamitogéppel segitett Uzemiranyitas:
mUvezetdi kommunikacié- és dontéstamogatas, valds idejl termelésiranyitas,
a gyartasi folyamatok dokumentalasa)

o DNC Direct Numerical Control (kdzvetlen szamjegyvezérlés: NC-programok
taroldsa, kezelése és tér-, valamint idébeni szétosztasa az lGzemi gyartasi
programnak megfeleléen)

o SDC Shop floor Data Collection (lizemi adatgyjtés)
o TMS Tool Management System (lizemi szerszamgazdalkodasi rendszer)
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o CC Cell Control (gyartocella-iranyitas)

o FMSC Flexible Manufacturing System Control (rugalmas gyartérendszer- ira-
nyitas)

o FASC Flexible Assembling System Control (rugalmas szerel6rendszer- iranyi-
tas)

o MDS Monitoring Diagnostics System (felligyeleti és diagnosztikai rendszer)

e CAQA Computer Aided Quality Assurance (szamitdégéppel segitett mindség-
biztositas)

o QP Quality Planning (min6ségtervezés)
o SPC Statistical Process Control (statisztikai folyamatszabalyozas)
o FMEA Failure Mode and Effect Analysis (hibalehetGség és hataselemzés)

e PROCESS (az anyagdfeldolgozas technoldgiai folyamata: a gyartasi folyamatnak a
gyartas targyahoz kozvetlenll kapcsolodo része)

o PLC Programmed Logic Controller (programozott logikai vezérld, elsGsorban
célgépekhez)

o CNC Computerized Numerical Control (szamitdgépes szamjegyvezérlés, els6-
sorban szerszamgépekhez)

o ROC Robot Control (robotiranyitas)
o MMC Measuring Machine Control (mérégépvezérlés)

o CPC Computerized Process Control (szamitdogépes technoldgiai folyamat-
iranyitas)
e CIM Computer Integrated Manufacturing (szamitégéppel segitett gyartas)

A CIM - a jelen értelmezés szerint - a tervezéshez és a termeléshez kapcsolodo vallalati
funkciok integralt egyittese. A funkcidok egyes folyamatait szamitégép tamogatja. Az 1.4.1.
abran bejeldlt informacidaramok azt szemléltetik, hogy a kiilénb6z6 egységek a helyi, valla-
lati haldzaton (Local Area Network, LAN) keresztil folyamatos kapcsolatot tartanak egymas-
sal.

A CIM-en bellll a CAD, a CAPP és a PPS a tervezést segité modulok, mig a CAST, a CAM
és a CAQA a gyartas operativ szintjéhez kapcsolodik.

A PROCESS szintjén, a gyartéizemben elhelyezked6 rugalmas gyartérendszer (FMS) kiala-
kitdsara mutat példat az 1.4.2. dbra. A rendszer CNC-vezérlésl szerszamgépekbdl, meré6-
gépbdl, robotkocsibdl, a munkadarabot régzité palettakbdl, palettacserél6kbdl és raktarbol
all.

A gyartasi folyamatot a CAM-hez tatozé FMSC hangolja 6ssze, a CNC- programokat idében
és térben a DNC-egység osztja szét. A robotkocsi és a mér6gép kozvetlen iranyitasat a
ROC, illetve az MMC latja el.

Az anyagalakitas (alkatrészgyartds) és az ehhez kapcsolédd méretellendrzés a technoldgiai
alrendszerben térténik, mig az anyagellatast itt a raktarral és palettacserélGvel kiegészitett
robotkocsi oldja meg. Az informacidaramlast a helyi haldzat (LAN) biztositja.

Copyright©

1. A GEPIPARI VALLALAT ES TEVEKENYSEGI RENDSZRE 2006
OKTOPUS v1.00.20060310
. FORGACSOLASTECHNOLOGIAI ALAPOK 8. oldal




Informacioaramlas Anvagaramlas

[
»

[ ———
I VALLALATIRANYITASES UGYVITEL
Rendelés MIS Teljesités
Gvartmany- Gvartas- Termelés- T erves ést
( tervezes tervezes tervezes segio
CAD CAPP PPS modulokf
CIM
Raktarozas, Gyartas- Mindség- Termeldst
| szallitas iranyitas biztositas segits
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PROCESS

Anyvag Termék

1.4.1. abra.
Szamitogép segitségével iranyitott vallalat strukturaja

Az automatizalt gyartérendszer nem mi(ikodhet jél megszervezett szerszamellatas (TMS)
nélkdl. A korszer(i TMS modularis felépitésli, melyben az els6 allomas a szerszamtervezés,
illetve a szerszamkivalasztds. Az innen kapott informacidk alapjan m(ikédik a szerszam-
el6készitd munkahely. A szerszamraktarakbol kivett elemekbdl itt torténik meg a szersza-
mok Osszeszerelése, beadllitasa és bemérése, amelyek aztan a szerszamgép szerszamtaraba
kerulnek. A szerszamtarat PLC vezérlésli manipulatorok toltik fel, és a kodolt szerszamok
automatikus azonositasat a szerszamkodot olvasé/ird egység oldja meg.
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1.4.2. abra.
Egy rugalmas gyartérendszer (FMS) vazlata

Az animacid célja:
Egy telepités elétt all, rugalmas al-
katrészgyarto-rendszer bemutatasa.

A rendszer tervezett funkcidja:

Alkatrészgyartas rendszerbe szerve-
zett CNC szerszdmgépeken.

i —

:im E i ]
i

Forgacsol6é FMS animacidja
(002.wmv)

Forras: Wakayama Univ. Faculty of Systems.Engineering
http://www.sys.wakayama-u.ac.jp
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A videofelvétel célja:

A videofelvétel egy szerel6, rugalmas
gyartérendszert mutat be.

A rendszer funkcidja

Személygépkocsi szamitdgéppel terve-
zett és irdnyitott szerelése.

Szerel6 FMS miikodése
(003.wmv)

Forras: MS AUTOTECH CO., LTD. (Korea)
http://www.msautotech.com

Ellen6rzo6 kérdések:

Hogyan jellemezhet6 egy gépipari vallalat nagysaga?

Ismertesse a gépipari vallalat tevékenységi rendszerét blokkvazlattal!

Hogyan kapcsolhatdk a szervezeti egységek a vallalati tevékenységi rendszerhez?
Milyen lehetGségeket ismer a vallalati tevékenység szamitdogépesitésére?
Vazoljon és elemezzen egy rugalmas gyartérendszert!

el N
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