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Plagium - Nyilatkozat

Szakdolgozat készitésére vonatkozo szabalyok Beéadl nyilatkozat.

Alulirott (J5Q92Q) jelen nyilatkozat alairasavgkekentem, hogy a

.lpari termelés informatika tamogatésa”

cimi szakdolgozat/diplomamunka

(a tovabbiakban: dolgozat) 6nall6 munkam, a dolgé£azitése soran betartottam a sierz

jogrél szélo 1999. évi LXXVI. tv. szabdlyait, valam az egyetem altal &it, a dolgozat

készitésére vonatkozo szabalyokat, kilondsen ékoxasok és idézések tekintetében.

Kijelentem tovabba, hogy a dolgozat készitése saraiinalldé munka kitétel tekintetében a

konzulenst, illetve a feladatot kiadd oktatét néwesztettem meg.

Jelen nyilatkozat alairasaval tudomasul veszemy hanmgennyiben bizonyithatd, hogy a
dolgozatot nem magam készitettem vagy a dolgozidiatsolatban szefizjogsértés ténye
merul fel, a Debreceni Egyetem megtagadja a dotgbefogadasat és ellenem fegyelmi

eljarast indithat.
A dolgozat befogadasanak megtagadasa és a fegghlimis inditasa nem érinti a szg@rz

jogsértés miatti egyéb (polgari jogi, szabalyséjtés, bintetjogi) jogkdvetkezményeket.

Lakatos Gergely
Debrecen, 2010.04.27.
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1. Bevezetés

A mai vilag szinte mar teljesen elképzelhetetleindarmatika nélkil. Napjainkban azért is
kerilt ebtérbe az informatika, mert az egyre ndovekvformaciok sokasagaban az ember mar
nem képes hatékonyan dolgozni, ha nem rendelkenilaiacsucstechnika szinvonalandeév
informatikai rendszerekkel. A modern informatikanexete és hasznalata nélkil pedig mar
egyetlen gyar vagy termielvallalat sem lehet igazan eredményes. Az infokkaatlyan
rohamosan fefidik, hogy sokszor még az aktiviimelsi sem tudnak lépést tartani ezzel a
rohamos feppdéssel. Az informatika az ipari termelésben a digitfolyamatiranyitas, a nagy
rendszerek szamitdogépes iranyitasa réveén az iplanhatok nagyaranyu termelékenység

novekedésének egyik forrasava valt.

Szakdolgozatomban az informatikan belll a termelésnatikaval és a termelésiranyito
rendszerekkel fogok foglalkozni, mindezelkételmég az ipari termelés kialakulasanékl
allomasait kovetem végig. A termelésinformatika ai rkorszeti termelés egyik & aga.
Kitérek még ezen kivil a termelésmenedzsmentrazém a szamitdgéppel segitett gyartas
fogalmat, kialakulasat, és féflését fogom vizsgalni. Az utolsé fejezetben tersigd@yitd és

szimulacios szoftverekkel, és vallalatiranyitasidezerekkel foglalkozom részletesebben.

Célom a Magyarorszagon elterjedt termelésiranydtézémulacios szoftverek vizsgalata, és
bemutatasa. Megadott szempontok szerint vizsgaloragges szoftvereket, melyikre mi a
jellemzs, miért hoztak létre, programfellilete, moduljaiatidhzisa, adatainak import-export
formatuma, lekérdezései és a programok hasznalakéivetkezményei. A termelésiranyitasi
rendszer gyartd vallalatok szamara kerul kifejléset, amely tamogatja a vallalkozas teljes

tevékenységét az ajanlatkészitatgyartason at a kiszallitasig.

A rendszerek célja a hatékonysag és nyereségemsegitasa tgyfeleinek, egy kifinomult
és megbizhatban tamogatott szoftver megoldas 6éggitsl. Koltség hatékony
termelésiranyitasi megoldasok, amely a legmoderitiebinoldgia segitségével tamogatja a

vallalkozasok tervezési-, operativ-, kereskedelés-gyartasi folyamatait.

A vallalati szamitogépes folyamat szimulédcidos smoftk rendkivili hatékonysagot

nyujtanak egy vallalat életében, amikor is egy (ggoidast szeretnének bevezetni, és a



szimulacios szoftverek segitségével megtudjak dap hogy az adott fejlesztés bevezetése
hasznos lesz e szamukra, vagy sem. A szamitégélyasiat-szimulacio azt a lelistget
kinalja, hogy a valos folyamatokban résziveelemek szamitogépes leképezésével,
megalkossuk egy adott Uzem, gyartasi folyamat, vagheti folyamat logikai modelljét.
Ezaltal lehatvé valik a legjobb dontés meghozatala az adottsmsrtien, és elkerlliiste
valnak a varatlan negativ eseménynek a bekoveteigg kiszadmithatova és tudatosan

megtervezheélvé valik a j6\b.

2. A gyaripari termelés kialakulasa

[Torténelmi attekintés/
2.1. Céhek:

Az ipari termelés kialakulasa a céhek, manufakti@iéig nyulik vissza, egészen a XllI-
XV. szazadig. A céh az azonos mesterségét erdekvédelmi szervezete volt. A céhben volt
cégszabdlyzat, amely meghatarozta a muikast inasok és legények szamat, a nyersanyag
minéségét és a mesterré valas feltételeit.

A céh szabalyzata tiltotta a céhen belili munkaraeg@gst. A céhek minden iparagban jelen
voltak: a kézniiparban, a textiliparban és a fértimességben egyarant. Me@isgésiket a
manufaktarak uralkodéva véalasa okozta , amikoblkaeg termelés kezdett kialakulni, és a
céhek mar nem birtak kielégiteni a tomegtermelgsi@igényt. [1]

2.2. Bedolgozos rendszer:

A manufakturdk éidje a bedolgozd6s rendszer volt, amikor a munké&itélaegy egész
falunak, majd csak a késztermékekeijgttek be. Ez a modszer mér sokkal hatékonyabb és
olcsébb a céhes termelésnél, de tobb iparagbantudidk alkalmazni. A manufaktirakban
észrevették, hogyha bevezetik a munkamegosztést, teindenkinek csak egy részfeladat a

munkaja, €és a mozdulatok automatizalédnak, akkosagkal tobbet lehet termelni. [1]



2.3. Manufakturak:

A manufaktirakban is kézi @rel és kézi szerszamokkal dolgoztak, de mar sokkal
olcsébban, mint a céhekben, vagy a bedolgozasdszerben.

A manufaktirak tdmegcikkeket termeltek, de emefiegtalkoztak fémmegmunkalassal és
konyvnyomtatassal is.

Az egyes orszagokban, példaul Hollandiaban a hapbgst, az Uveg- és dragak
megmunkalast is manufaktirak végezték, Angliabarbaayaszat és a hadiipar is a
manufaktiraban zajlott. Itt kerllt sor a manufaligar fejbdésével az els gépek
alkalmazasara. A gépek hasznéalataval még olcsobddetiett termelni, ez hozta létre a
termelés gépesitését, a gyaripar kialakulasat.t@zouteljesen kiszoritotta a manufaktarakat
a XIX. szazad végére. Ez természetesen csak Nyigapara értertid mert Kelet-K6zép-
Eurépaban a manufaktarak csak sokkabkégerjedtek el. [1]

A manufaktirakban részekre osztottak a gyartagiafohtot, az ipari forradalmak pedig
megteremtették a gépeket a részfolyamatok végésddaf. A §zgép feltalalasa rendkivili
volt, melyet rengetegen kezdtek el alkalmazni aldiiemlésben és a gépek meghajtasara
egyarant. A gépek meghajtasa utan a XIX. szazadgéii kialakulhattak a gyarak.

A gyar a szerszamokat gépekkel mozgatdé manufakiligyiarakban hasznalando gépeket
kezdetben kézzel allitottakéelde a kereslet ndvekedésével beindult a sorozaifgpyk is. A
gyarak tomegcikkeket Aallitottak ¢elés a hadiiparnak is termeltek. A viziéeni, a
transzformator, a tavvezeték és a villanymotorafélésa lehéwé tette az energia olcso

eléallitasat és szallitasat. [1]

2.4. Az ipar fejlodése a 20-21. szdzadban

A gyaéripar kialakuldsa tehat a 18. szazad veégéhettea ¢gdzgép felfedezésével és
alkalmazasaval. A 20. szazad elején a foldgazkémlaj alkalmazasa, az elektromos energia
eléallitdsa nyitott Uj korszakot az ipar fglesében (benzinmotor, gépkocsi, régap).

A 20. szazad vegeét pedig a mikroelektronika, ésfarmatika hatarozza meg jelésen.



2.5. Napjaink legfontosabb ipari &gazata, az elektmika
A 21. szazad ,,jelszava" a mikroelektronika

A miniatUrizalt integralt aramkoroknek koszonhetnyegében az elektronika a teljes
gazdasagi és tarsadalmi életet atformald szerefpémikroelektronikai iparag alapwét
véltozast hoz6 termékévé az 1980-as évekre a midczepszor valt. Az elektronika az egyik
legfontosabb csucstechnolégiai iparag manapsagedyes elektronikus arucikkek eladasi
ertékei és az ezeketodllito cégek profitjAnak nagysaga messze felilmaljgbbi iparag
hasonld6 mutatéit. Az elektronikai UjitAsok kovetiddren a termelés legkulonkdizb

agazataiban gyorsan jelentkezik a valtozas.
2.5.1. A mikroelektronika hatasa az ipari termelésfolyamatok megvaltozasara
Harom f6 terlletre 6sszpontosul:

» Az elektronikus vezérléistermelési rendszerelEgyre elterjedtebb a szamitégéppel

tamogatott tervezés és gyartas a gépgyartasban.

» Az ipari robotok széles kéralkalmazasaA robotok biztonsagosak, kevésbé vannak

kitéve baleseteknek, és az ember szamara tul yeszé&ladatokat is ellathatnak.

> Az ipari termékek szallitAsaval, raktarozasaval érsekesitésével kapcsolatos

elektronikus rendszerekAz elektronika a termékek kors#abb raktarozasi és

értékesitési rendszerét is kialakitotta.

E h&rom tertlet kdzul, nekink az &kslényeges a szakdolgozat témajabal kifolyolap. [2

2.6. Az informécio, mint meghatarozo tényeik

A korabbiakkal ellentétben, amikor is az anyag Esemergia volt az ipar féjtiésének
meghatarozo alapja, jelendlien az informéacié kerilt a tudoméanyok kdzéppontj@zaipari
termelésben az informacio-technoldgia az egyik detgfsabb meghataroz6 téngezA
korszefi gépgyartas technologia és informacié technologtagraciojabol juthatunk el a

szamitogéppel integralt gyartas fogalméaig (Compuiegrated Manufacturing). A CIM a

V4



A CIM rendszerek elméleti hattere elvalaszthatatlaisszefonddik az informatikaval. Az
informatika az informacié rendszeres és automatijtigésével, tarolasaval, feldolgozasaval
és tovabbitasaval foglalkoz6 tudomany, mely termiesen szamitogépek segitségeével

torténik. Az informatika mas tudomanyok részterila fejl 6dott ki. [3]

2.7. A haziipartol az integralt gyarig:

Napjainkban a tudomany és technikade@se dobbenetes, az elmult szaz évben hatalmas
fejlédéseken mentek keresztlil ezek a teriletek. Egy@asitsok azt feltételezik, hogy
korunkban az emberi ismeretek 6sszessége mindesdikd@&/ben megkétszer@dik. Moore
térvénye szerint a szamitégépes hardver teljesitenéB8 havonta duplazédik meg, és tiz év
mulva 128-szor lesznek gyorsabbak a szamitogeépeink.

Az elmult évszazadban a nagyvallalatok deégse a legtermészetesebb Uton vezetett el a
munkamegosztas elvéhez:

» A napjainkban rik6édé hatalmas cégeket egy vagy két személy alapitBeédaul:
Ford, Renault, Boeing, Rolls-Royce.

» Az alapitok naprakészen tudték, hogy mi torténilkal@ukban és jol ismerték azt.

» A specializacié elvezetett a feladatok hatékonyabtegoldasahoz, ezzel a
termelékenység fokozatos noveléséhez.

» Az anyagok és alkatrészek szallitasa, az inforncdei@ egyre nagyobb kéltséget vont
maga utan.

> A létrejott komplex rendszer nagy eligrnést é€s preciz iranyitast igényelt.

A XX. szazad elején kialakult a Taylor nevehdzétlé tomegtermelési paradigma, a
Taylor-rendszer 6riasi segitséget adott, hogy alagiy kildbaljon a valsagbdl a méasodik
vilaghaboru idején.

A munkamennyiség fokozasa Taylor szerint ugy érhedtlegjobban ha a szellemi és
fizikai munkat egymastol elvalasztjdk. A munkas kcsholgozzék és mas alkalmazottak
gondolkozzanak helyette. A szellemi és testi muek#lasztdsa és a munkas szigoru
ellensrzése sokkal tobb alkalmazottat igényel. Minden kafelligyeb a munka csak egy
részére ugyel, de a felligyelés ellebrz6 személyzet szaporitdsanak koéltsége a munka

intenzitasa folytan megtérdl.



Szerinte minden munkas lusta, hizodik a munkatdliker csak lehetséges. Ezért a
lustasagra valé alkalom megszintetend munka kényszere rendszeresiterds aki a
kittiz6tt munkamennyiséget nem végzi el, elbocsatando.

Allaspontja, hogy munkas bére csak bizonyos maximguterjedhet, ha tébbet keres,
konnyelmi lesz, ha kevesebbet keres, elveszti kedvét a nainka

Igyekezett optimélis munkamodszereket kidolgoznimelyek egyrészt novelik a

hatékonysagot, masrészt pedig a megiakdjesitméenykdvetelmények alapjan képezhetik.

Javasolta a specializacié novelését, példaul amuaikas esetében kilonvalasztotta a
tervezést a gyakorlati kivitelezést Az irodai vezei feladataul szabta a munkafolyamat, a
munkafazisok leghatékonyabb sorrendjének meghaisabz ugyanakkor kozvetlen
termelésiranyitdo szamara a munkafegyelem fenntdrtasniiszaki iranyitast, a karbantartast

illetve a gépek javitasat jeldlte meg feladatként.

Taylor agy vélte, hogy a vezetés alagvietiadata a munkagkivalasztasa és képzése. Ma
ez szamunkra talan talzott elfogultsagot jelezhemankahelyi szirit termelékenység
irAnydban ez azonban egyrészt tukrozi sajat hatterésrészt a kor Uzleti horizontjanak
korlatait. E korlatai ellenére Taylor megkdzelitteindmaig széles kdrben hasznaljdk az
iparban és sok vezetési technika alapjat képeamuakafolyamat tanulmanyozasatol a

sztenderd koltségképzési eljarasig.

Miutdn a gazdasag belépett &ség idszakaba, a Taylor- rendszer elvei elvesztették
elényeiket. Ezen tul a miségre és az egyediségre torekedtek, és a rugalnassa
megbizhatésag valtak a termelési folyamatok kubbssizd. Szamos ut létezik, amely képesse
tesz egy vallalatot arra, hogy viszonylag csekébhholdgiai fejlesztés alkalmazasaval, az

integralt termelés iranyaba mozduljon el.

Az 1980-as években kiséreltek meg a kulodbgrari funkciok integralasat a kozos
adattarolas és az egyedi hardverelemek adatfelddggellemsinek felhasznalasa utjan
megoldani. Ez nem sikerult inkompatibilis problénréiatt, ezért sziikség volt normakat és
szabvanyokat kifejleszteni a nemzetkdézi kommuniddan. Ez difeltétele volt a CIM

kiteljesedésének, de ezenkivil még akadtak proldgerhagy hogyan integralhatok a



kilonbdd funkcidk egy egységes egésszé. A CIM rendszerékessztil vezet az Ut az
integrélt gyar megvaldsulasa felé. A 90-es éveldikaeres japan termelvallalatok példaja

azt mutatja, hogy a vallalati integracié haromlésdelyamat:

» Egyszetisitts — a hasznot nem hajtd feladatok elhagyasalyakn a termék
minéségéhez nem jarulnak hozza;
» Integracio — a vallalat funkcidinak atrendezeése;

» A megfeleb CIM technoldgia alkalmazasa; [4]

A termelékenységet a nagyfokl automatizacio révik €l a japanok, ahol nagytémegben
robotok altal gyartott termékeket allitottaké,emely ardk edallitdsa olcsébb volt, mint az
emberi munka. Kisebb sorozat esetén, konnyen &tmuaghaték egy U0j tipusu
munkavégzésre. igy a gazdasagosabb termelés pagignyainy a tébbi orszaggal szemben.
Ekkor jottek rd masok, hogy a japan cégelgé nem az olcs6 munk@&ben van, hanem a
hatékony termelésben. A japan BRg a termelés j6 szervezésében nyilvanult meg, és
bevezettek a miségelledrzést is, &t teljes mirbségelledrzési rendszert dolgoztak ki,

ennek a neve a TQM / Total Quality Management/.

A gépesitett munka a szabvanyos tomegtermelésirésatgyartast hozta magaval. Aztan
az automatizalas soran olyan gépek alkalmazéasajelelt, amelyhez nem volt szikség
emberi beavatkozasra, 6nmaguktol torténik a ba&pkds Urités, szerszamcserdivatetek
inditdsa - irdnyitasa-leallitasa, és a biztonsagretdezések wkddtetése. A fejlett
technologiakra jellentzvolt az elektronikus adatfeldolgozas és annakhbitasa. A valtozo
igényekhez pedig a programozas altal rugalmasakitl@d@dok a folyamatok, kébb
megjelentek a szamjegyvezéddsC geépek, és ipari robotok is. Ezeknek a folyarkadad az

informatikai tAmogatasaval j6tt 1étre a termelésinfatika. [5]



3. Termelésinformatika

3.1. Termelésinformatika fogalma

A termelésinformatika a termelési rendszerek égafohtok szamitégépes modellezésével,

tervezésével és iranyitasaval foglalkoz6 alkalmaméirmatikai tudomanyterilet.

3.2. A termelésinformatika meghatarozé tuddsa

1. bra: Frederick Winslow Taylor /1856-1915/

(Forrés: http://hu.wikipedia.org/wiki/Frederick_Winslow_Tiay)

A termelésinformatika meghatarozé tudosa, Frederick Winslow Taylor, a termelési
folyamatok tervezési és iranyitasi elméletének ayatepozdja, a tudomanyos termelés
menedzsment megterefjg. Megalkotta a termelési rendszerek és folyambagélapveibb,

ma is hasznalt matematikai modelljeit. Kidolgoztémeggyartas elméletét és megvalésithatd

modszereit. Henry Ford-dal a modern autogyartakeéyehozoja.



3.3. A termelésinformatikarol altalaban

LA termelési, kiléndsen az ipari termelési folyaokattechnologidja szazadunkban
rendkivil gyorsan fejidott. Az iparilag fejlett orszagok gazdasaganak a#aghaboru utan a
tomegtermelés megjelenése adott nagy lendiiletdt.vllaghabori utan az egyik legnagyobb
jelentseédi valtozast az anyag és adatfeldolgozas integra@d@Axx technikak elterjedése,
a rugalmas gyartorendszerek elterjedése hozta.eEueszetesen lehetetlen lett volna az
informatikai alkalmazasok széles korének fejlesztés hasznalata nélkil. Kialakult és
fejlédik egy sajatos interdiszciplinaris tudomanyteridaely a "termelési informatika" nevet
kapta. A "termelési informatika" - az ipari folyatok tervezésére, szervezésére és
irdnyitasara alkalmazhato informatikai modszergér&sok és eszk6zok tudomanyterilete.

A témakor rendkivil Osszetett és szerteagazo. Egyfe termelési rendszerek és
folyamatok specifikus tulajdonsagai bizonyos mégékltés informacios technoldgiat
igényelnek. Masfél a termelési rendszerek gazdag funkcionalis abeedkészlete igényel
mas-mas informatikai alkalmazast. Végul a legatasabb informacios technoldgiak
sajatos alkalmazasi modszereket dolgoztak ki adk&sninformatika tertletén.

Mindezt egybevetve a termelési informatika témakéréma a kovetkézjelenttsebb témak
tartozhatnak:

» Termelési rendszerek és folyamatok elmélete;

A termeléstervezés szamitogépes modszerei;

Termelési folyamatok szamitogépes modellezéseidsisxioja;

Gyartérendszerek hierarchikus iranyitasa;

Termelési folyamatok Gitemezése €s programozasa;

Szamitogeppel integralt gyartas (CIM);

A termelési-menedzsment szamitégépes modszerei;

Miszaki-termelési adatbézisok tervezeése és alkalmazas

Dontéstamogato és szak#andszerek a termelésiranyitasban;

Mesterséges intelligencia modszerek a termelésnetikai feladatok megoldasara,

A szamitogépes technoldgiai folyamattervezés elméle alkalmazéasa;

YV V.V V V V V V V V V

Nyilt szamitdégépes héaldzatok a termelési folyamaaok
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2. abra: Informacios technolégiak a termelésinfdrkaaeriletén
(Forras: http://ww3.niif.hu/rendezvenyek/networkshop/96/elas/01e04.pdf

A termelés informatikai alkalmazasok széleskdittekintése, az egyes alkalmazasok

integrécidja, a

termelésmenedzsment szemlélet felvazolasara a Gmg@ppel integralt gyartas (Computer

termelésinformatika  stratégiai

ézase,

és az

egyfajta modern

Integrated Manufacturing CIM) mély attanulmanyozssean kerulhet sor. [6]

4. Termelésmenedzsment

4.1. Termelésmenedzsment fogalma

» A termelésmenedzsment mindazon tevékenységek dsgmeegy szervezeten belll,

melynek segitségével létrejonnek a termékek vaglgaltatasok.

» Nem csak a termék-termelést értjuk ez alatt, hamsrolgaltatas éallitasat is.
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> A termelés pedig nem funkciondlis terllet szereikitilonitést jelent, hanem sokkal
inkabb fokuszpontot.

Lényege:

» Alapelvek: a termelésmenedzsment azokat az ismereteket joglssze, amelyek a
tevékenység sorandbrduld folyamatok szervezésének és iranyitasatebebreire
vonatkoznak, és ismernie kell az alagvetratégiai lehéségeket.

» Hatékonysag: a termelésmenedzsment arra torekszik, hogy tekex®ységet,
hatékonysagot vagy jovedelnéséget fokozzon, illetve, hogy mindezek Aaltal
versenyalnyre tegyen szert az adott piacon.

» KOoltség: a termelésmenedzsment a |éhdegnagyobb lehéséget biztositja a

jovedelmedseég novelésére és a szolgaltatasok szinvonalanelksime.

4.2. Termelésmenedzsment fétése

1930- Univerzalis szakemberek iranyitasa napi opergtgitasokkal;
Munkafolyamatok tevékenységeinek statisztikai elésez
Hawthorn-kisérletek: a megvilagitas hatdsa a mwkktesmelékenységére;

Mintavételen alapulé miség-elleidrzes;

1940 - Haborus felkészllés és termelés, mennyiségi Isktmpontos elszamolas, szigoru
takarékossag- gyartas dlkészités és elszamolas;

Komplex rendszerek megoldasa teamekben;

1950 - Tulkereslet (dire lekotott rendelések)» rendelkezésre allé &orrasok optimalis

kihasznalasa, kapacitdsszamitasok, normak alkabapza

1960- Telitods piacok— minéségi termékek, szallitasi hatafiletartasa, koltségcsokkentes,
piackutatés, atfutési it és készletek optimalizalasa;
Operaciokutatasi modszerek tgjese: szimulacidé, dontéselmélet, matematikai

programozas és halbtervezés;
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1970- Uj technoldgiék, innovaciok, gyors gyartmanygggirtas bevezetés,séorras-termék
kapcsolatok rugalmassé tétele;
Szamitastechnikai eszk6zok megjelenése a mindennhpsznalatban a
termelésprogramozas, készletgazdalkodas, projektizement és az dekjelzés
terlletén;
1980- Termék + szolgaltatas, piaci globalizacid éstmationalis vallalatok meghatarozéva
valasa;
Termelékenységi modszerek alkalmazasa a szolastiian;
Automatizalds, CAD, CAM, FMS, CIM, JIT, TQM rendsek megjelenése;

1990- Informatika bevonasa a termelésbe (dontékésizités, miiségiranyitas, integracio a
vallalatok kozott, logisztikai rendszerek);

Operaciokutatasi eszktzok mindennapos hasznalata;

Korszeii termelésszervezési elvek alkalmazasa,

CIM alkalmazéasok kiterjesztése;
4.3. A termelésmenedzsment feladatai
» az atalakité folyamatok, tevékenységek egész afiltal/onatkoz6 megszervezeése,
» avallalkozas mas funkciondlis terileteivel toétésszehangolasa,
» az egyes gazdalkodasi terlletek (targyi eszkozgofszkdz, emberi é&forras)

tevékenységének koordinalasa.

A termelési feladatok tervezésejladszitése és programozasa, valamint a végrehdgiasni

eldrehaladasanak @&@rasa és ellgirzése.

Mit?, Mikor?, Kinek?, Mennyit?, Mennyi &alatt?, Milyen midségben?, Hogyan?,

Mivel?, Kivel?, Miksl?, Milyen aron?, Hol?
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Elemei:

> Tervezés - / kigondolni valamit / — JOV

» Szervezeés -/ létrehozni, atalakitani vagy megsiinvalamit / — JELEN;
» Vezetés - / a szervezet tagjainak befolyasolasizaskcélok érdekében /;
» Iranyitas - / meglévrendszer rikodtetése /— PILLANATNYI HELYZET,;

4.4. Gyartasi rendszerek

Mihelyrendszef (JOB-SHOP):1 Gzem, 1 technoldgia, x alkatrész, kis tomediszay,

munkaigényes, sokféle imelet, a termék utazik aimelettervnek megfeléen, univerzalis

géppark, rugalmassag, kevésbé monoton munka, igdegmaelésprogramozas.

Csoportos gyartasl tzem, ,1” alkatrész, x technolégia, csoporttedbgiai elrendezés,

hasonlo termékek szamodiveletét egy helyen lehessen elvégezni, révidehdasif id, j6

térkihasznalas, egystetermelésiranyitas, érzékenység a mennyiségi \Gatikza.

Folyamatrendszér (FLOW-SHOP): Az anyagmozgatas szabalyozza a gyartast, a

miiveletek térben és étben dsszehangoltak.

Projektrendszef:. A termék altalaban ,rogzitett”, a technologiai betezés és a munkéer
cserébdik.

4.5. A termelésmenedzsment szamitdgépes tamogatasa

CAD - szamitogeéppel segitett tervezés. Olyan hardveszéftver, ami lehévé teszi a
tervek készitését a képetimy Ez szamitdgépen vagy szamitdégépes rendszerekanaat
torténhet. Rajzolasi, dokumentaciékésAs tervelemi funkciokat tartalmaz.

CAM - szamitogéppel segitett gyartas. Olyan rendszay, a CAD informaciokat alakitja

at végrehajthatdé utasitasokka az automatizalt d@lyarendezések szdméra. Ezek a

berendezések az utasitasokat végrehaijtjak aslédgktevesebb emberi beavatkozas nélkiil.
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FMS — rugalmas gyartérendszer, amely szamitogépekkajyelt automata gépetdballd
csoport. A gépeken kulonbdtermékeket gyartanak, a szamitdogépek adjak aragakat, az
anyagot és az alkatrészeket pedig a robotok kezalikilénbdz termékek gyartasakor a

gépek bedllitAsa automatikusan megvaltozik.

4.6. A termelésmenedzsment napjainkban végbeméifontos valtozasai

» A Kkorszefi tervezési elvek alkalmazasa a versenyképességatdeghd tényegévé
valt, hiszen ugyanazon technolégiaval, de koildaertervezési elv alapjan toren
gyartds hatalmasdaiyt jelent a piacon.

» Szervezeési elvek megjelenése a szolgaltato rereldza.

» Az operaciokutatas matematikai modelljei a mindgnmaunkavégzés eszkodzeive
valtak. A hardverek és szoftverek rohamosdétidkse lehéivé teszi, hogy egyszer
tabldzatkezél rendszerekkel bonyolult matematikaitveleteket oldjunk meg. E
modszerek ismerete és rendszerek alkalmazasa a \magenyképesség fontos

tényedjéve valt. [7]

5. A CIM rendszerek

5.1. A CIM fogalméanak kialakulasa

A CIM fogalma elvalaszthatatlan a gépgyartas autmalastol. Az automatizalasnak
ismerink egy dikebb és egy tagabb értelmezését. Tagabb, amilem®liésben az emberi
tevékenységeket iiszaki rendszerek helyettesitik, és ezzel kivonjlembert a tényleges
anyagfeldolgozasbol és az informacios folyamatokhd&zikebb értelmezés pedig azt jelenti,

hogy egy folyamat teljesen emberi beavatkozas hétkegy vegbe.

A CIM rendszerek létrejotte az elmult 20 év tapalsed alapjan 6t fejdési Birany
0sszefonddasabdl jott letre.
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Ezek a 8 irAnyok:

01. CAD - Mérndoki tervedmunka numerikus és grafikus tamogatasa szamitogeppe

02. CAM - A gyartas kivitelezési folyamatainak sagdogépes tAmogatasa;

03. CAPP — A gyartasi folyamatok technolégidikélszitésének szamitogépes tAmogatasa;
04. A mesterséges intelligencia alkalmazsai;

05. PPS- Teljes iparvéllalat termelésiranyitasazainitogépes tamogatasa;

A CIM fogalma egy nagyon hatékony és modern vaildayitasi filozofidva bontakozik
ki, egyesitve az Uzleti rugalmasségot, a gyardlgiamat és termék szabdlyozast. A CIM
rendszer bevezetése azért is valt fontossa, nmataetkdzi piacokon nemcsak a termék ara
volt fontos, hanem annak ndigége is, a vévigenyinek kielégitése és a hatérioktartasa, és
persze Uj kollekciokkal megjelenni a piacon. Ezeletelsorolt tulajdonsagokat, hogy be
tudjak tartani, rengeteg informéaciéval kellett ggam és biztosan megbirkdzni. Ezért
nélkilozhetetlen a modern informacio technoldgikalahazasa, melynek nagyéele a
szamitdégépek hasznalata, allando6 tkddés, felhasznalobarat programok, nagy
megbizhatésag, egyre konnyebben telegitifethasznaldi programok amelyek az egyes
Uzemek igényeihez rugalmasan illesziket

Az eddigi munkamegosztas gyakran mar nem megféglnem is szilkséges, ismét lehet
tébb tevékenységet egy csoportban végezni. Ez yeeggsitett informaciéfolyam néoveli a
rugalmassagot, €s az UlUzemi szervezés szamarakigckesi technoldgiai alternativakat is
felkinal.

fgy alakult ki a szamitégéppel tamogatott gyar, &laati funkciok 6sszefonodasanak
szamitdgépes tdmogatasa, amely nem csupan egyeikotszhnika. A CIM soha sem egy
készen kapott szabvanyos termék, hanem mindig @gly @allalat paramétereihez egyedileg
kialakitott megoldas a véllalat minden részlegéhez.

A CIM rendszer gyakorlati bevezetését tobb dolofppasraltatjia. A szakirodalom szerint
volt néhany sikeres bevezetés, de voltak, ameBblgsen kudarcba fulladtak.

Ennek okai: helytelen célokkal és alkalmazasi korrel tervez@iM projekteket helyes
informacio hianydban. A vallalatok nem figyeltelegyé a CIM implementaciéra és nem
figyeltek olyan kulturdlis és szocialis valtozasmkramelyek személyi vagy esetleg

csoportérdekeket sérthettek.
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A CIM fogalma maig sem hatarozhaté meg pontosaames meghatarozas létezik réla.

» A CIM (szamitdégéppel integralt gyartas) egy ct¢@cknoldgiai megkozelités a hatékonyabb
gyartashoz, amely a digitalis szamitégépek sebésssgpontossagat hasznalja fel integralo
tényedként a teljes gyartasi folyamat minden fazisdbaredszélesebb értelemben véve a
CIM a piaci igények et&dleges felismerésé@tés a termék koncepciojatol kemiben kiterjed
a teljes gyari folyamatra és a kereskedelmi sz#@raba készterméknek a vz

(megrenddihdz) valo kiszallitassal fejédik be.” [8]

5.2. A gépgyéartas automatizalas tértenelmi szakasiza

A termelési folyamatok intenzitdsanak fokozasanke profittal kecsegtetett, és nagy
lendlletet adott az automatizélds kezdeti technikedgolddsainak a kifejlesztéséhez,
gondolok itt példaul a futdészalagra. A mechanikuomatak és automatikus gépsorok révén
jelentbs eredményeket értek el az egyforma kivitedrmékek eladasaval, mely tbmegesen
eladhatd volt. Gépsorok ¢sszekapcsolasaval teljesgomatizalt Uzemeket hoztak létre,
példaul a gordiél csapagy gyartasban. Itt valosult medlednt az automatikus gépsorokban a
anyag és informaciofolyam egysége. A tdmeggyartéskdztarara dképpen a merev
automatizalasu gepsorok voltak a jelléikzmely rendszer az egyedi, kis és kdzépgyartas

automatizalasara nem voltak kifiddéek.

Rendkivali valtozast hozott az NC technika /NumaricControl - Numerikus
Vezérbberendezés/, ami a féfés logikajanak kovetkeztében Gsszeforrt a
szamitastechnikaval. Ezzel terénitt meg az anyag és adatfeldolgozas egyesitésgnek
lehetisége. Az NC nemcsak a termelés technikajat, hanemenaber és gép kozotti
kapcsolatot is jelefisen megvaltoztatta.

Az NC szerszamgépek magyarorszagi gyartasa 1964Kembdott el a Csepeli
Szerszamgyarban. Az NC gépek és a szamitogépetaglyéli 6sszekapcsolasa az 1960-as
években alakult ki. 1965-ben jelent meg az USA-an el$ szamitdégép vezérlés
gyartocella.

1971-ben jelent meg Eurdpabartsdor az FMS / Flexible Manufacturing System /,

rugalmas gyartorendszer elnevezes.
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1973-ban valositottak meg Magyarorszagon ai lked¢gépes rendszert, aminek elnevezése

/IAAR/ Integrélt Anyag és Adatfeldolgoz6 Rendszamely rendszer Hajos Gyorgy nevéhez
flizédik.

3. dbra: Hajos Gyorgy
(Forras: http://www.math.bme.hu/akademia/Hajos_Gyorgy).jpg

Az FMS-el parhuzamosan robbant be a gépipari gsautamatizalas teriletére a
robottechnika. Elterjedt az ipari robot alkalmazeagyre jobban fefldtek, mozgasterik
kibovilt és a programozhatésaguk is egyre jobbaiddeéjt. A robotok ipari alkalmazasa az
USA-ban kezddott el, és 1985-t tekintjik a robotkorszak kezdeke amikor is mar a
robotok feladatait szamitégépes teiwendszerekkel készitettéléel
Az NC, CNC technika a rugalmas gyartécellak- reedsiz és a robottechnika, valamint a
muikodtetésikhtz szikséges szamitdgépes szoftveregrahhdasa vezetett el a CIM /
Computer Integrated Manufacturing - Szamitogéppetdralt Gyartas/ kialakulasahoz. A
CIM felbleli a gyartasautomatizalas teljes fizikai szellemi eszkdztarat.

Az automatizélas a termelés kordmgrésének olyan Utja, amely az emberi tevékenységet
miiszaki rendszerekkel helyettesiti, ezaltal az emmerttesiti a tényleges adatfeldolgozastdl
és az informacios folyamatoktol. A CIM intelligeakektronikat tartalmazé gyartasi rendszert
jelent, amely gyartoberendezések, informatikai seed €s irdnyitasi szoftver egyittese. A
termelési folyamat Osszestmeletének tervezésére és ellerésére szolgalé rendszerek
integralasa, a gyar iranyitasaval és széldskidzleti funkciokkal. Célja hatékonysag,
termelékenység, és a nyereségtedni@pesség maximalizalasa. Vagyis a CIM egy nagyon
hatékony vallalatiranyitasi filozéfiat is takar, aly a termék- és folyamatszabalyozas és az

Uzleti rugalmassag aspektusait egyesiti.
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Alrendszerei:

CAD - / Computer Aided Design / - szamitogeppel ségkenstrukcios tervezeés, amely
fejlesztést, tervezeést, szerkesztést foglal maggBayli a grafikai lehdiségeket. A mernoki

terve®dmunka hatékonysaganak nagysagrendekkel valé néveléképes. A tervezési
folyamat eredményei: konstrukcios, 6sszeallitaséssletrajzok.

CAM - | Computer Aided Manufacturing / - a kdzvetleraggs iranyitast és fellgyeletet

ellato funkcid, amely szabalyozza egy-egy gyartéhéezés kapacitas terhelését.

CAPP- / Computer Aided Process Planning / - szamitogépggitett folyamattervezes.
A CAD fazishan kidolgozott konstrukciéknak és mdidisainak gyartasba vitelét

technologiailag élkésziti.

CAQ - / Computer Aided Quality / - szamitogéppel segitenéségbiztositas. Alapelve, hogy
a minbség szavatolasat csak ugy lehet elérni, ha a kdwashs tervezeést, a technologiai
tervezést és a gyartast a vetprmékkibocsatasig folyamatos réggg - ellefirzés kiséri, és e
folyamat minden fazisat szamitogép tamogatja. [9]

5.3. A CIM rendszerek kialakulasanak folyamata

Egy termeb vallalatot tevékenységi funkcidk szerint vizsgélkarom jelertis részre
bonthatunk:

» Vallalatiranyitas;

» Miszaki tervezes;

» Gyartas;

Egy vallalat versenyképessége, rugalmassaga edejinesdségének egyikof eszkoze a

szamitbgépes integracio.
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A szamitogéppel integrélt gyartas (Computer IntsgtaManufacturing) napjainkban a
teljes vallalati tevékenységi kor integraciojaeji. Egy terme vallalatot hdrom jellegzetes
tevékenységi korre kulonithetiink el:

» Vallalatiranyitas;
» Miszaki tervezes;
» Gyartas;

Szamitogeppel Integralt Gyartérendszer - CIM

LA szamitogéppel integralt gyartas, a CIM a terraleéz kapcsolodo vallalati funkciok olyan
integralt egyuttese, amelyben a funkciok informaitiiolyamatait szamitégép tamogatja és az
alkalmazasi modulok informatikai kapcsolatait helialozat egységes adatbazis és
Uzenetszolgéaltatasok biztositjak.”

@etyi Ferenc) [107*]

A CIM az 1970-es években a rugalmasan automatiggéirtdas részfolyamatainak
integralasaval kezdlott. A szamitégéppel segitett gyartds (CAM - Cotap Aided
Manufacturing) olyan szamitégépes maodszerek, slprés szolgaltatasok egytittese, amely a
termelés operativ, végrehajtasi és anyagi folyaimatakapcsolddik, vagyis a CIM gyartasi

alrendszerét valositja meg.

A CAM f6 funkcidja a gyartasi folyamatok korsaeszamitdgépes irdnyitasa.
Fo feladatok:
» Termelési és gyartasi funkciok kezelése, elosztisszegijtése és feldolgozasa;
» Gyartasi folyamatok modellezése, iranyitdsa ésgfaliete operaciok lUtemezésével,
inditasaval és megfigyelésével;
» Iranyitasi dontések meghozatala, szakéapasztalatok alapjan nem vart konfliktusok

megoldasara;
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Szamitogéppel Integralt gyartas
Computer Integrated Manufacturing
CIM

Vallalatiranyitasi rendszer
Management Information System
MIS

Szamitogépes Miiszaki Tervezés
Computer Aided Engineering CAE
Szamitogépes Szamitogépes Szamitéogépes
Termék Folyamat Termeles
Tervezés Tervezés Tervezés
Computer Compter Aided | [Computer Aided
Aided Process Production
Design Planning Planing
CAD CAPP PPS
Szamitogépes Gvartas - Computer Aided Manufacturing
CAM

Gyvartasi Folyvamat - Manufacturing Process

4. dbra: A szamitogéppel integralt gyartas

5.3.1. Gyartérendszerek belks hierarchiaja

A gyartérendszer (Manufacturing System, MS) fogalarprogramozhaté automatizalas
technikajanak eredményei alapjan sziletett me@®@@-&s években.

A rugalmas, automatizalt és digitalis technikavalgramozhatd gyartérendszer alapelveit
D.T.N. Williamson dolgozta ki 1974-ben. A CNC ssmmgépeket, robotokat, robot
kocsikat tartalmazé rugalmas gyartérendszerek (BllexManufacturing System, FMS)

mikroprocesszorok és szamitdgépes haldzatok veettiikai felhasznalasaval alakultak ki,
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melyek Hajos Gyorgy professzor szavaival integafilyag- és adatfeldolgozasi rendszernek
nevezhetink.

Ez az FMS technika az integralt gyartasban nemnlyizio jol bevalt technikanak, okai,
koltségnovekedések, informacios és technoldgiai blproak, és egyes termelési

részfolyamatokba is problémak Iéptek fel.

5.3.2. Rugalmas gyartocellak

Ezen problémék egy részére jottek létre a rugalgyastdcelldk (Flexible Manufacturing
Cell, FMC). A rugalmas gyartocellak az FMS-hezdmdan automatizalt, szamitdégéppel
irdnyitott technoldgiai rendszerek, amelyek marksblegyszeibb felépitégek, altalaban

csak 1- 3 munkagépet tartalmaznak.

A flexibilis gyartécelldk rugalmassaga azt jelehibgy kilonboé alkatrészek gyartasara a

cella kdnnyen és egysien atallithatd és programozhato.

Egy masik nagy jelefisédi rendszerszervezési technika a ,, top down” intdégratapja, az
informéacios technologia gyors féflése. Kiemelkedl jelentiséget keépviselnek itt a
szamitdégépes halézatok, a magas 8&ziptotokollok, kliens-szerver struktara, gyors

processzorok, osztott adat-baziskezelés és a sugpés perifériak fejtése.

A gyartérendszer ebben a szemléletben olyan megahynknyagkezél gyartdoeszkoz
ellato és iranyitd alrendszereéklalldé komplex technoldgiai objektum, amelynek tidéa a
gyartasi rendelések teljesitése.

A gyartorendszerek legibb alrendszerei a megmunkal6 alrendszerek, ametgakhanikai,
anyagkezél, szerszamvalt6 és iranyitd alrendszeét@tié technoldgiai objektumok.

A mechanikai alrendszer lehet robotizalt vagy kéminkahely, vagy szerszamgep. Az

alrendszerd feladata a riveletek végrehajtasa.
A megmunkalo6 alrendszerbe tartoznak az anyagelagyszamcsei&kdzpontok és az 1-3

gépldl allé cellak. Legfontosabb alrendszere a megmidnkfrendszernek a szerszamgép.

Feladata technoloOgiaiimeleteke végrehajtasa.
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A gyartérendszer alrendszere tovabba még a fiakgagi alrendszer. Mard
gyartorendszerekben példaul ez a mardé alrendszpiku§ feladat a maras. Tipikus
attribitumok a geometriai valtozok, folyamatvaltkzmint példaul a maro érfordulatszam,

szerszamkopas stb.

5.3.3. Gyartérendszerek iranyitdsa

Fogalmazhatunk Ugy is, hogy a gyartasiranyitas, @yan termelési funkcié, mely valds
idében iranyitja és fellgyeli a gyartasi folyamatokatntegralt gyartérendszerekben.
Feladata egy adott rendszer céljainak megvalositasa

A szamitogeépes gyartasiranyitas egy rendkivil dsgz&omplex feladat, melynek a béls
felépitését részfeladatok szoros integracidjanetie Ez az integracio, legalabb harom iranyu
lehet.

» A gyartasi folyamatok idben egymas utan kovetkeoperacioinak szinkronizalasa,
illesztése a termelési rendszer keretei kozott. &zt integraciot a jellegzetes
gyartasiranyitasi paradigmak valésitjak meg, miédaul a Kanban vagy a Just-in-
time.

» Parhuzamosanitk6ds gyartasiranyitasi funkciok integraciéja. PéldauAN.

» Egymastol hierarchikusan fugggyartasiranyitasi funkciok integracioja, amit az
egységes adatbazis, a kompatibilis input-outpubkpds a hierarchikus struktira
valositja meg.

Az iranyitasi rendszerekben a rendszermodulok kdgies egyenranguak vagy ala-folé

rendeltek, vagyis hierarchikusak lehetnek. [10]

5.3.4. Rugalmas gyartorendszerek

A rugalmas gyartérendszerek jelolése MFS (Flexianufacturing System), de
taldlkozhatunk az integralt gyartérendszer megnéssd is.

A rugalmas gyartérendszer a megmunkaldé kozpontolgyéstocelldk olyan csoportja,
amelyet egy kdz6s munkadarab, illetve szerszamelahdszer és egy kozos iranyitasi

rendszer kot ossze.
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A szerszam és munkadarab cseréjét a megmunkal@hkiikpés gyartocellak igen rovid
id6 alatt elvégzik. A gyors csere csakis akkor letgasé ha a kovetkézszerszam és
munkadarab mar ott is van. Ezért vannak a munkbdssazerszamellato alrendszerek. Az is
megvalosithatd a rugalmas gyartérendszerekben, &aggr elkészilt munkadarabot edlyb
kovesse egy masik tipusi munkadarab. llyenkor faznmacios alrendszer gondoskodik arrél,
hogy a megmunkélandé munkadarabhoz szikséges &natsa szerszamellatd alrendszer a
megmunkalé géphez jutassa, valamint a gép vezbdésé&kor mar az U] munkadarab
megmunkalasi programja legyen betéltve.

A rugalmassagot azt tikrozi, hogy a szerszamokw@skadarabok rendkivil gyors cseréje
dsszehangolt, és a megmunkalandé munkadarabolatifgissleges sorrendben kdvethetik
egymast. Ezen rugalmassaggal mégeek a gyartésorok nehéz, sokstidgénybe ved
atallitasai. Az atallitasi i csokkentésével a kis sorozatl gyartas gazdasadgosaiik.

Napjainkban a kis és kdzepes sorozatl gyartas gagds megoldasat jelentik a rugalmas

gyartorendszerek.
Raktar Raktir be. vagy ki , Robot kocsis, vagy mis megoldési
b, vagy ki [ 7 munkadarah, palers szallis
: R =E
(( Munkadurah, vagy
pabsiin cxeréld
N megmi-
it 16 Bl
N1
s
n
Aurlomatisaln
raktir CME mirdgip
Rakidr be, vagy ki

((

I

L

I
e .I ’
| ——

|
|
|
— e —

5. abra: Ringas gyartérendszer
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5.3.4.1. A rugalmas gyartérendszer alrendszerei

A rugalmas gyartorendszernek négy fontos alrenddeezzik, melyek a kovetkék:

1. Megmunkal6 alrendszer:

Megmunkalo kézpontok;

Gyartocellak;

2. Anyagellaté alrendszer:

Szerszamellatas;

Munkadarab ellatas;

3. Informécids alrendszer:

Helyi haldzat;

Kilsé internetes kapcsolat;

4. Forgacskezélalrendszer [11]

6. A CIM alrendszerei

6.1. CAM

A szamitdégéppel segitett gyartas (CAM) fogalma:

A szamitogeéppel segitett gyartashoz tartoznak azakkalmazott informatikai, szamitogépes
mobdszerek, eljardsok, rendszerek és szolgaltataaolelyek a termelés veégrehajtasi
szakaszahoz, az anyagi, technoldgiai folyamatoklpzsolodnak.

A CAM f§ alkalmazéas terilletei:

>

vV V.V V V VYV V

Mechatronikai rendszerek alkalmazasa,

Gyartasautomatizalas, programozhato vezeérlés, spgngzeérlés, robottechnika
Gyartérendszerek, gyartosorok szémandszerek szamitdgépes iranyitasa,
Uzemi szamitogépes adatijjgs,

Uzemek és gyart6 tinelyek szamitogépes iranyitasa,

Raktari és anyagmozgato rendszerek szamitogepgstasa,
Minéségbiztositasi rendszerek szamitégépes tamogatéasa,

Ipari szamitogépes halézatok alkalmazasa integmattszerekben.
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A szamitogépes gyartasiranyitas magaban foglalja:

» aszamitogepes Uzem éshmalyiranyitast,
a gyartorendszerek, gyartécellak és gépcsoportkisagépes iranyitasat,
a gépek, robotok, méberendezések és kézi munkahelyek szamitdgépegstarset,

YV V VYV

az automatizalt folyamat feligyeletet, a pozicionakndszerek, manipulatorok

mechanizmusok és szenzorok szamitogeépes iranyitasat

6.1.1 A CAM fejlédése

1. Hagyomanyos gyartas:

» Keézi vezérlés gépek, nivezebkre alapozott gyartasiranyitas;
Papiralapu riiszaki dokumentumok;
A tbmeggyartas paradigmaja;
A folyamatok részfolyamatokra bontasa.;
A miiveletek gondos szervezése, a futdszalag (Fordoiayl
Mechanikus automatak bevezetése a témeggyartasba;
Aggregat celgépek, gépsorok az autoiparban;
Huzalozott, relés programozhatd vezérlések bevezeté
Hidraulikus és pneumatikus vezérlések alkalmazasa;
Uzemiranyitas Utemézablakkal, papiralapl nyilvantartasokkal;
Géprajzok és abrasiivelettervek;

Gyartasiranyitasi bizonylatok, anyag és szerszé&hlis

YV V.V V V V V V V V V V

Az emberi tényez szerepe;

2. Szamitogeéppel segitett gyartas:
» 1973 a mikroprocesszor megjelenése;
Elektronikus nfiszaki adatbéazisok és dokumentumok;
Arugalmas gyartas paradigmaja;
A folyamatok programozhatdsaga.
A munkahelyek, gépek csoportokba, cellakba, gyénidszerekbe szervezése;

A szamjegyvezérlés megjelenése a forgacsolasban;

YV V. V V V V

1960 az NC technolégia kidolgozasa a MIT-en;
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1970 Robottechnika, PLC vezérlések megjelenése;
Rugalmas, automatizalt gyartorendszerek (FMS) &aarban;
Mikroprocesszoros programozhato6 vezeérlések bevezeté
Szervo-rendszerek, helyzetszabalyzok alkalmazasa;

Uzemiranyitas szamitbgépes haldzatra alapozotrotgkus rendszerekkel;

YV V V VYV V V

A szamitogépes adatfeldolgozas szerepe; [12]

6.1.2. A CAM rovidités jelentéstartalmai

A CAM roviditésnek kétféle jelentése van, mégpetigegyik, a CAM, mint szamitdgépes
program, mely a szamitogéppel segitett gyartasredk @ kiinduld tevékenységét, a
megmunkalasnak a tervezését és a CNC programokmalkasat tAmogatja, a masik, mint
gyartasi tevékenység, mely a gyartas szamitogépgfiségét jelenti, melybe rengeteg
tevékenység beletartozik, a CNC megmunkalasoktészen a legkorszdsb automatizalt
gyartasig. [13]

6.2. CAD

A szamitogeppel segitett tervezés (CAD)

Kezdetben a CAD csak a szamitdégépes rajzkészélkesitgtte. A CAD-et gyartmanyok
tervezésére és fejlesztésére haszndljak, ezek oigemékek lehetnek, melyek vagy
kozvetlenil végfelhasznalékhoz kerllnek, vagy kozsbe termékek, melyeket mas
gyartmanyokhoz hasznalnak fel. A CAD-et széleskirhasznaljdk alkatrészek gyartasara
szolgalo gépek és szerszamok tervezéseére is. CAxstnalnak a mérnoki tevékenység
teljes tertletén a koncepcionalis terveéiégyartasi modszerek meghatarozasaig bezarolag.

A CAD rendszer alatt tobb, szamitogépen alapul&dzértink, mely a mérnokoket és
mas tervezeési szakembereket tervezési tevékenyséigislegiti.

A CAD mellett a szamitogéppel segitett folyamaeeas (CAPP - Computer Aided
Process Planning) és a szamitégéppel segitett agyafCAM - Computer Aided
Manufacturing) egyarant fontossd valt. A szakirodalgyakran a szamitégéppel segitett
mérnoki tevékenység, azaz a CAE (Computer Aidedirteeging) kifejezést hasznélja a
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fentiek dsszefoglalasaként, illetve gyakran cs@ld® és CAM vagy a CAD/CAM roviditést
alkalmazzdk. A CAPP-t gyakran tekintik, tekintették CAM részeként, ami helytelen
szOhasznalat. A CAD/CAM célja a tervezés és a ggarnhirbségének javitasa, az Uj

gyartmanyok gyorsabb elkészlilése és az olcsoblbégydt 4]

A termeléstervezés automatizalasa

Komfort fokozat Szamitogepes ]
A termekfejlesztes Fejlesziés
tererés
. Szamitogepes
A kostrubcids tervezés T
fejladese l Minbeés Prototipus
Szamitogepes menedzs. gyantas
tervezes Szimulicio >
-~ ET&JE?H . Probafizent
(Mauszeres terverés ) kiépités
f Szobver- Munkaerd
fejleszidan képzés
( Miiszaki tervezes -) 1genyek
Termeék-; o
1.-! Epirés l folvamat- Hieatiiiae
1 L ] i io kisnitec madall
i } t i 0 ] 1 L ] }
1850 1500 15950 2000

6. abra: A termeléstervezés torténelmi fazisai

( Forras: http://supportnet.extra.hu/download/cadcam/cadcdi).p

A tervezk munkajukat sok szaz éven keresztll papiron régek, és legfeljebb csak
almukban lathattak terveiket 3 dimenzidban, hoggismBogyan nézhet ki az. Napjainkban ez
mar nem alom, hanem a valosag, mert a térv&amitégépen végzi tendeanunkait

ugynevezett CAD rendszerek segitségével.

Lathatjuk az adott tervnek a szerkezetikidését, megjelenését €s anyaganak szilardsagi
jellemzsit. Ezért manapsag mar az iparban is nagy figyelkeditforditani a szamitogépes
fejlédésre, mert kilénben lemaradunk. A szamitogépakpea nszaki tervezésben a 70-es
évektl kezdett ndvekedni. A szamitogépek teljesitménywekedni kezdett, aruk és
nagysaguk, pedig csokkenni. Mindaddig csokkentgyseguk, hogy egyre kdzelebb kerultek

a mérnok irodajahoz, mig véglil az irdasztalra kefgy alakult ki a szamitogépes tervezési
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technologia. A CAD jelentése tehat a termék szaygfiés tervezése, a CAM pedig a termék
szamitégéppel segitett gyartasa. A mérnoki tevdéghen ez a két folyamat szinte
szétvalaszthatatlan. A CAD rendszerrel megterveagykadott alkatrészt, a CAM rendszer
segitségével, pedig legyartjuk. Egyes terméekek wmakhi alkatrészeit altalaban
szamitogéppel iranyitott szamjegyvezérl&SNC forgacsoldssal, vagy szikraforgacsolassal
készib szerszamok felhasznalasaval: lemezalakitas, oOma&gy térfogati alakitasi

eljarasokkal gyartjak.

A CAD/CAM rendszerben létrehozzak az alkatrész m@gde és ennek alapjan
szamjegyvezérldés szerszamgépek programjat tervezik meg, és azt maijahulacioval
ellendrzik, aztan a szamjegyvezeétiészerszamgeépen legyartjak az alkatrészt.

A mai CAD/CAM rendszerek szerepe a tervezésbery@dagban teljesen mas, mint évekkel

ezebtt, sokat valtozott a nagy féfiéseknek koszonhien.

A CAM, mint tudjuk, jelentése szamitégéppel tamogagyartas, melyek mar a mai
gyarakban nagy szerepet toltenek be. Gyartésorokdikodtetnek, szamitégépes
informaciogyijtést végeznek, raktarak és anyagmozgato rendsmkede irdnyitdsat végzik.
Manapsdg mar az informatika mindenhol jelen vanintez mar szamitogép nélkdal
elképzelhetetlenek a mindennapjaink. A CAD/CAM rexetek szinte szétvalaszthatatlanok,
es sokszor egyutt emlegetiket.

A CAD/CAM egylttes célja, hogy a tervezés és a ggaminél gyorsabban, és a legjobb
minéségben megvaldsuljon, természetesen a legkevesébtuitissal. Az elektronikai és
gépész ipardgakban kezdett légebr a CAM rendszer hdditani. &k6r a nagy nyugati
gyarakban fejlesztették ki €s alkalmaztak, titokkemottak hasznalatukat, de kbb mégis

rajottek a kisebb gyarak is, és alkalmaziké&t.
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6.3. CAPP- szamitogéppel segitett folyamattervezés

CAPP (Computer Aided Process Plannirgpamitdogéppel segitett folyamattervezés, a CAM

és a CAD kozotti kapcsolatteretnészkoz. A CIM tevékenységi modellben kdzponti aely
foglal el. A CAPP rendszerek CIM rendszerbe valtegrdlasa mar az 1980-s években
megkezddott. Egyik B iranyzata, a szamitégépes NC és robotprogramozas.

A CAPP helye:

wﬁu‘—‘_mmw

(| cap | \'}(:APPr " CAM

A technologiai folyamat tervezeés lépései:
» Rahagyasok azonositasa, meghatarozasa;
A megmunkalasi fokozat, tartomany kivalasztasa;
Munkadarab-befogo készulék kivalasztasa,
A valtozasi struktara, sorrend a termék szempoaljab
Szerszamgép valasztas;
Béazisok, helyzet meghatérozas;
Elrendezési terv meghatarozasa,
Rahagyas levalasztasi terv;
Szerszdmszempontu valtozasi struktdra;
Alakvaltozasi variAnsok meghatarozasa,

Szerszamvalasztas;

V V. V V V V VYV V V VYV V

Megmunkalasi varians paramétereinek definialasa.
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Technolégiai tervezes szintjei és feladatai

| Termekmodell Elagyarimany

a  Gurariasi modell

Processzor Megmunkaldsi médok hezzarendelése

: - Bm.s,ﬁh.i'ﬂak h;s}a{ass
b o
Hdszillik

Miiveletek behararolasa, rorvendjs,
meghatdrozasa.
Szerszédm Miivelet tervezés

Sorrend tervezés
kozbenss dllaporok

Levalazzrdsi terv

Szerszamvalasseas, elrendezés
Hlﬁﬂmfmi'mr emdjs, drsievenasa,
bontdsa

Forgacsolasi paramétsrek m aghat,

Forgdcsolisi

paraméterek lunsleilen orvecss

CL. Data

R e
S oo B

7. &bra: A technoldgiai tervezeés szintjei és fetaida
( Forras: http://next-1b.manuf.bome.hu/gdf/CAD/CadCamEaCAEP)p

Posziprocesszor

Dinligus | |Leiromyelv | | Model |

A sorrendtervezésszintjén a geometriai feldolgozas feladata a mémetk elemzése, a
gyartasi igények meghatarozasa, a gyarthatésagalaa. A fellletcsoportokra értelmezett
igények alapjan torténhet meg a gyartasi eljardsoklasztasa, a bazisok és a befogasi
feltételek meghatarozasa, a készulékek kivalaszagg tervezése, a gépek kivalasztasa. A
gyartasi feladatatok és a gépek technolégiai tedggenek birtokaban nyilik moéd a folyamat
miveletekre val6 tagolasara és a munkadarébefatktzi allapotainak meghatarozasara. Az
optimalis gyartasi sorrend flgg a berendezésekosajggaitol, az aktualis gazdasagi céltol. A
szintet a legjobbnak itélt sorrendtervi valtozadakrkesztése zarja.

A miivelettervezésis geometriai feldolgozassal indul. Ebben a |épésakakulnak at
végessé a végtelennek definialt geometriai elerkigigésziilnek a hianyos definiciék, majd
kialakul egységes, kanonikus &abrazolasuk. Itt dfedu ki a miveleten bellli kdzbeiss
munkadarab allapotok is. A gép lebstgeinek ismertében torténik meg éveletelemek és

azok primer sorrendjének meghatarozasa, a rahdgydssztasa, mikozben generalédnak a
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szerszamvalasztasi igények és feltételek. Ezekjamawalosul meg a szerszamok,
méneszkdzok valasztasa, vagy tervezése, majd a smavkzélrendezése a tarban és/vagy a
revolverfejpben. A miveletelemek véds optimalis sorrendje fligg a szerszamelrendezési
tervtol és apré6 modositasokat tesz szilkségesséieletelemek rahagyasain. A szint
végeredménye a jol szerkesztetivmletterv

A rendszer

Megmunkalasi modekra vonatkezd informaciok

Alkatresz lsiras

Gyartasi kdvetelmények r{ml}"ﬂm?: tEF‘;f

Eroforras kapacitasok 5 dltsegbecsles

Anyagok & CAPP E’_ stem Paramétersk
Alkatresz valésaga

Mem linearis rends=zer
Gep, keszllek, szerszam
Alapmuveletk, mlveleti feltetalek

8. abra: A CAPP rendszer
(Forras: http://next-1b.manuf.bme.hu/gdf/CAD/CadCamEaCAEP)p

6.3.1. Szamitogépes technoldgia tervezés modszerei

A varians modszer:A moédszer ismert, alkalmazasa szinte altalanos.eéhrtologiai
tervezésben a modszer alapja a csoporttechnolBgialjes technologiai tudast kiemeli a
programbdl, s azt egyszertdblazatok, vagy tablazatos algoritmusok alakjaben
adatbazisban tarolja, amely igy tudasbéazissa valikudast koncentralt formaban, olyan

alkalmazasra kész megoldasokként abrazolja, amahyiekyegi valtoztatasok automatikusan

nem lehetségesek.
A generativ szintézisSzamtalan rendszerben alkalmazzak {avetetelemek tervezésére.

Jellemdje, hogy a teljes technoldgiai tudast beviszi agpamba, amelyet ily médon tiszta

adatbazis egészit kiA programba "fagyasztjak" a teljes tervezési logika feladatok
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dekompozicigjanak madjat, a tervezésiveletek sorrendiségét, a feladatok modelljének

aktualizalasat és a megoldasi médszereket is. [15]

6.4. CAQ

CAQ rendszer a misiség fejlesztésére a termék teljes életciklusan at

A véllalati versenyképességnek ma mar elengedbatétltétele a termékek és folyamatok
kivald minésége a teljes termékélet cikluson keresztil. Enbiekositasahoz a mibség
szempontjabol 0Osszes lényeges folyamatot integrétell a vallalat Gzleti és
termékfolyamataiba. Ennek a feladatnak a megoldasaolgadl a CAQ szamitbégépes
rendszer, amely hatékony megoldasokkal tamogatjtermékek életciklusanak harom
fazisdban: a keletkezés, addalitds és a gondozas soran a éséget meghatarozé 6sszes

tevékenységet.
A termék keletkezésének fazisaitervezeés és fejlesztés:

A minéség szamitbgépes tamogatasat szolgalé CAQ renlsa@mazasanak sulypontja
egyre inkdbb a termékek életciklusanal dfzisa, a termékek keletkezése irAnyaban tolédik
el. Ez a fazis harom résib a termékek elvi tervezésélb a termékfejlesztésh és a
konstrukciobol all. [16]

Elvarasok a szamitégépes rendszerrel szemben:

» egyszeiisitse az ellafrzési és vizsgalati munkat,

konnyitse a miéségiranyitassal kapcsolatos tevékenységet,
tamogassa az elléreési terv kidolgozasat,

biztositsa a részletes és aktudlis tudnivalokat,

készitse el a vizsgalati okmanyokat,

konnyitse a dokumentalast,

javitsa a miszerek és vizsgaldéeszkdzok kihasznaltsagat,
biztositsa a rendszeres és szisztematikus aigaigty
gyorsabban dolgozza ki a néseginformaciot,

juttassa el a mitséginformaciokat minden felhasznaléhoz,

YV V.V V V V V V V V

gyorsan reagaljon minden néseggel kapcsolatos problémara.[17]

-32-



CAD/CAM TERMELES TERVEZES ES
— o IRANYITAS

Miiszaki fejlesztés

Gyartas és programtervezés

MINOSEG- Mennyiségi tervezés
CAP EG yiség
BIZTOSITAS | |

Munkaterv keszités

Utemezés és kapacitas tervezés

Feladatok intézése

CAM
Gyartas és szerelés Feladatok ellendrzése

CIM

9.abra: A CAQ rendszer helye a vallalati szamitégéendszerben
(Forras: http://next-1b.manuf.bme.hu/gdf/CAD/CadCamEaCA®B.

A CAQ rendszerek jellendz
A szamitégéppel segitett nésegbiztositas a szamitdgép alkalmazasat jelendrraékek
ellensrzése, a gyarto- és ellémé berendezések és eszkdzok feligyelete tertletéalyam
egyarant kiterjed az ellérzés tervezésére, lUtemezésére, végrehajtasaraintlm mérési
adatok elemzésére és dokumentélasara. A feladatgbldésara szamtalan program kaphato
a szoftverpiacon. A CAQ rendszerek valamennyi @oygaval:

» anyagelletirzés,

» idegenéru-elledrzés,

» statisztikus folyamatszabalyozas,
» veégellerbrzeés,
>

meéreszkoz feliigyelet és gazdalkodas lehetséges.

A szamitogépes miéiségbiztositasi rendszer (CAQ) megvaldsitasanal néarnatikai
megfontolasok mellett a vallalat bélsszervezetét is figyelembe kell verni. A cél az
adatgyijtés, az adatfeldolgozas és a megjelenités autratéeta, szamitdgépesitése. Ezen

belll is kiemelked szerepet jatszik aithelyszinti adatgyijtés.
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A minéségi informacids és iranyitasi rendszer feladatarmék és a gyartasi folyamat
minéségét meghatdrozé munkahelyek és funkciok integmald&zért a rendszer nem
tartalmazhat elszigetelt megoldasokat, szoros kdqiten kell allnia a konstrukciés
tervezeéssel, a termeléstervezéssel és a termaldshssal.

Szilkség van integraciora, mert a aéggel kapcsolatos élgroblémak mar a tervezéskor
jelentkeznek, mivel az itt hozott funkciondlis dések befolydsoljdk a termék felhasznal-

hatosagat, élettartamat, megbizhatésagat és réazipgrtasi és ellénzési folyamatot is.

Az elsy feladat a mitségi jellemdk meghatarozasa. E feladat elvégzésébe minden
részleget célszérbevonni és a felhalmozott tapasztalataikat hastames Az eredmény a
minéséget befolyasolo jelleik nagy részét tartalmazd részletes iranyelvek ¢zoka
formajaban jelenik meg. A tervezés e szakaszabdletdz meg a prototipus és készul el
részletes vizsgalata. Sokszor a megréndainyos specifikaciojanak kovetkeztében a
tervezési folyamatot meg kell ismételni.

A kovetked feladat a gyartasi folyamat tervezése. A cél egyden koérulmények kozott
kézben tarthatd stabil folyamat kialakitasa. Enneészei a nyersdarabtél a végtermékhez
vezet miveleti sorrend és a gyartasiimeletek, valamint a felhasznélt gyartbberendezések
meghatarozasa.

A gyartastervezeés folyamatat ald kell rendelni adgsegi kovetelményeknek, tovabba a
gyartasi folyamatokat allandéan javitani, modermiz&ell. A minéségi jellemak idobeli
alakulasanak megjelenitése a gyartasi folyamatbatkexas alapfeltétele, és ezért a
rendszerben fontos szerepe van. Mindezek a feladetpzdjarulnak a termék és a termelés
minéségének noveléséhez. A jelenlegi rendszerek aké&xeszolgaltatasokat nyujtjak:

» ellensrzési tervek készittse a képdny az erre a célra kialakitott
szovegszerkesiatel, az adatbazisban térolt @&Meges adatok és mintak
felhasznalaséaval;

» az ellerdrzési utasitas manualis vagy automatikus kiadasajnéa méretét és az
ellendrzés szigorusagat a rendszer dkodéen az eddigi szallithsok ndisegi

jellemzoi alapjan hatéarozza meg;
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» a mérési adatok gjthetok kézi uton, a mért adatok begépelésével egy eo&ra
rendszeresitett terminalon, vagy digitélis kiménetéieszkdzokkel. A sulypont a
digitalis mébeszkdzok iranyaba tolodik el;

» a meéresi adatok kulonbdzmélyséd szamitogepes kiértékelése magaban foglalja
egyrészt az adatok elemzését (ilyen példéhihatiség vizsgalat)nasrészt a kezel
altal

» kezdemeényezett elemzéseket, mint példaul a kil@nbiaisztikai vizsgalatokat;

» az eredmények automatikus archivalasat (péeldawdi@eti adatok tarolasat) és a
kezeb altal kezdeményezett dokumentumok kinyomtataiatyé megjelenitését a
képernyn.

A CAQ rendszerek funkcionalis moduljai:

A mingségbiztositasi eszkdzok, stratégiak és eljaraséleskore all ma mar az iparvéllalatok
rendelkezésére. Bar a migeégbiztositas a marketingnél kédik és a fejlesztésben, illetve a
gyartmanytervezésben folytatddik, a sulypont mégdigi a gyartasban talalhaté. Ugyanakkor
azt tapasztaljuk, hogy a néiségbiztositas a hatokorét egyre jobban kiterj@skthnstrukcios
tervezés és a termelésiranyitas felé.

Egyre inkdbb a CAQ rendszer részét képezi a reldeikh&ezelése és kiértékelése, a szerviz
eés garancialis javitasok adatainak feldolgozasdamiat a termékhez kozvetlenil nem

kapcsolddo szolgaltatasok, példaul a kézikonyvekuchentaciok mifsége is. [18]

7. Szamitogépes gyartasiranyitas

A termelésolyan miiszaki, gazdasagi tevékenység, amelynek feladaaayggok, termékek
és szolgaltatasok@llitasa, a tarsadalom, a gazdasag igényei ékaéglétek szerint.

A termelés magaban foglalja:

> atermelés fejlesztését es tervezéset,
> atermelés szervezését &skébzitéseét, logisztikajat,
> atermelés iranyitasat, ell@uését és végrehajtasat.

-35 -



A gyartds az a nfiszaki, gazdasagi tevékenység, ahol az ipari tesnaldyagainak,

alkatrészeinek, szerelvényeinek és késztermékeihiéKitasa valosul meg.

A gvartasi folyamatokd tipusai:

FOLYTONOS FOLYAMATOK DISZKRET FOLYAMATOK

ANYAGELOALLITAS | KISZERELES| |ALKATRESZGYARTAS | SZERELES

A gyartas magaban foglalja:

a gyartas ékészitését, az anyagellatast, raktarozast,
a technoldgiai folyamatokat,
a gyartas szervezéseét, iranyitasat, éieéset,

a gyartasi mifiség biztositasat,

YV V V VYV VY

az Uzemfenntartast, és a karbantartast.
7.1. Diszkrét gyartasi folyamatok
A diszkrét gyartdsi folyamatokban egymastol fizikdellleteikkel —elktlonid

munkadarabok gyartasa és szerelése kildnhbdialyeken, idben szakaszosan, gyartasi

eseményekkel jol elhatarolhaté modon valosul meg.

A diszkrét gyartasi folyamatoknak két alagi/&gchnologiai folyamattipusa létezik:
» Alkatrészgyartas
» Szerelés
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A gyartasi folyamat integracioja:

[ cAD | MRP CAQ

i
] ¥
CAST |- =~ CAM |-=

10. abra: A gyartas folyamat integracidja
(Forras: http://www.manuf.bme.hu/BSc/Gepgyartas/gyartagaiggalf)

MIS: Gyartasi informacios rendszer

CAD: Szamitdgéppel segitett termék tervezés
MRP: Anyagszikséglet ésd&orrasok tervezése
CAQ: Mingségbiztositas

CAPP: Szamitdgéppel segitett technoldgia tervezés
PPS: Termelésprogramozas és Utemezés

CAST (CAL): Szadllitas és raktarozas (Logisztika)
CAM: Gyartasiranyitds NC programozas

Az alkatrészgyartasi folyamatban geometriailag pbéfinialt tdmb munkadarabok

megmunkélasa folyik, ithen egymas utan rendezett megmunkaldsietetek elvégzésével.
Minden munkaarabnak van egy geometriailag meghetéirkezdeti és végsallapota.
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A szerelési folyamatban alkatrészek, szabvany&atrészek és beszallitoktdl vasarolt
szerelvények dsszedllitdsa folyik, szekvencialismuezett szerelésiiimeletek elvégzésével.

A szerelési miveletek elvégzésének eredmeénye a termék.

MUSZAKI ————— ~ CEG
. GYARTASIRANYITAS
PROGRAMOK PROGRAMOK
TERVEZES [ (PROGRAMOK] [ [N -
ANYAG e - ALKATRESZ ar P— VEG
fp ) MINOSEG|ELLENORZES 2 .
ELLENORZES MINOSEG ELLENORZES RAKTAR ELLENORZES
&_ ALKATRESZGYARTAS SZERELES ) i)

NYERSANYAG - —— — - . TERMEK
RAKTAR  SZERSZAMOK  KESZULEKEK NORMALIAK ~ SZERELVENYEK RAKTAR
UZEM ANYAGELLATAS ANYAGMOZGATAS LOGISZTIKA KISZALLITAS

FENNTARTAS

11. &bra: A diszkrét gyartasi folyamétrészei
(Forrés: http://compag.iit.uni-

miskolc.hu/oktatas/lib/exe/fetch.php?id=tanszek%3dtas%3Avalosideju diszkret folya-

matiranyito mes rendszerek&cache=cache&media=tadkigktatas:szamitogepes gyartasir

anyitas:szgqyt.ppt

A miveletek elvégzésének szintere a munkahely vagyaatdperendezés munkatere. A
megmunkalasok, mint példaul a forgacsolas, alaktezelés, egyesités, és szerelés funkcioi a
gyartas éfolyamatahoz tartoznak.

A gyartas mellékfolyamataiA raktarozas, anyagmozgatas és szerelvényel@tidiszallitas
k6zds néven: logisztikai funkcidk; az anyagvizsg@amirbiség-elleirzés, a végellgizés
ko6z6s néven: mitségbiztositasi funkcidk a gyartas mellékfolyamatatamtoznak.

A gyartds segédfolyamataiA szerszamellatas, a készllékezés, az Uzemfedmtalite
tartozik a karbantartas, hibaelhéaritas, energiaségédanyag ellatas, hulladékkezelés,
kornyezetvédelem/ funkcioi.

Gyartérendszer fogalmaA komplex gyartasi folyamat egytttes szintere artgyéndszer
(Manufacturing System). A gyartérendszer olyan fiiokalis alrendszerekball6 komplex,

technolégiai objektum, amelynek alrendszerei kozityagi és informacios kapcsolatok
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vannak. Az alrendszerek moduljai tevékenységénekbeanik zajlé d¢-, mellék és

segédfolyamatoknak a célja a gyartasi rendelédekiigcse.

A gyartérendszerek iranyitasalyan komplex termelési funkcio, amely a gyartésidelések
teljesitése érdekében ééllitfa a gyartérendszer aktivitdsok kivant rendezsorozatat,
megfigyeli a gyartérendszer allapotat, és valdbémh dontéseket hozva irdnyitja, feligyeli a
gyartasi folyamatokat.

[ VALLALATIRANYITAS ]

GAZDASAGIES HUMAN KERESKEDELEM
PENZUGYEK EROFORRASOK ES MARKETING

[M{”':SZAKJ TERVEZES]

TERMEK GYARTAS TERMELES
TERVEZES TERVEZES TERVEZES

( TERMELES |
LOGISZTIKA : : MINOSEG-
i GYARTAS v
[M\TAGELLATAS} {BIZTDSITAS }

12. &bra: A gépgyarté vallalat

(Forrés: http://compag.iit.uni-
miskolc.hu/oktatas/lib/exe/fetch.php?id=tanszek%@#étas%3Avalosideju_diszkret folyamat
iranyito_mes_rendszerek&cache=cache&media=tansieitas:szamitogepes_gyartasiranyi

tas:szggyt.gpt
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A véllalati tevékenység harom é funkciondlis terllete:

> Vallalatiranyitas:
Igazgatas (stratégiai tervezés, controlling);
Gazdasagi és pénzugyek;
Kereskedelem és marketing;
> Miiszaki tervezés:
Terméktervezés (termékfejlesztés, konstrukcitszaki dokumentacio);
Gyartastervezés (szereléstervezésteetezes, folyamattervezés);
Termeléstervezés (anyag és készlettervezés, kapaeitvezés, gyartasitemezés);
> Termelés:
Logisztika (anyagellatas, anyagmozgatas, raktardaseallitas);
Minéségbiztositas (miségtervezés, miség-elledrzés, hibaelharitas);

Termelés (alkatrészgyartas, szerelés gyartasigm)yit
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CIM FUNKCIONALIS MODULOK ES EZEK KAPCSOLATAI

MIS CAD TeRMEKFEILRSZTES CAPPYecunoL6cia TERVEZES
VALLALAT CAE FEM CAPP 2
IRANYITAS CaD 1 Mechanikai CAPF 1 Gyartastervezés
EDB Funkcionélis tervezés Szerelés
MOSZAKI tervezés CAD 2 tervezés CAPP 3 NCP
ADATBAZIS Miszaki Miivelettervezés
szerkesztés NC Programozés

L I

3L

i

PPS  rtermeLesTervezEs CAM  cvartAsiraNYITAS
PPS 1 PPS 3 CAPC Uzemirényitds
Széllitékééezség MRP 1l Gyértas finomprogramozésa

tervezés oo
Kapacitas
i Rendszer TMS| [Halozati
tamogaté DNC szolgiltatisok
Munkahelyek
E‘IFI':'lSPZ; terhelése funkcisk SDC LAN MMS
Anyagbiztositas Gyértas Q:D Rendszervezérlok
tervezés (temezés

CC FMSC FASC ARC MDS

(v
(

MINGSEG
BIZTOSITAS

CAQP

Mindség

tervevezés

SPC

Statisztikai

min. ellendrzés

FMEA
Hiba
analizis

s

ar

CAL Lociszrika PROCESS TeEcHNOLOGIAI FOLYAMATOK
T CAST AGY PLC CHC ROC MMMC CPC
ﬁ'(e,foE Raktar Robot Programoz- Szamjegyes Robot Hé'_ﬁg_ép Szamitigépes
?ﬁ.-%,tés Szallitas kocsi hﬂif’i . vezeérlés vezeériés vezérlés folyamat
vezerles iranyitas

(Forras:http://compag.iit.uni-

13. abra: A CIM funkcionalis moduljai és kapcsalata

miskolc.hu/oktatas/lib/exe/fetch.php?id=tanszek%3a&tas%3Avalosideju diszkret folyamat

iranyito_mes_rendszerek&cache=cache&media=tansieitas:szamitogepes_gyartasiranyi

tas:sz t.

t

A CIM szamitogépes eljaras, modszer és koncep@tnaelési rendszeb falrendszereinek,

funkcidinak integralasdra. A CIM egy koncepciondkeret, amelyen az integracios
feladatokat a szamitastechnika, kilondsen a szgépies haldzatok segitségével oldjak meg.
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7.2. A CIM fogalom fejlodése

» CIM I: Az automatizalt rugalmas gyartorendszerek mouthajaintegracidja (CNC,
PLC, ROC, DNC, CC).

» CIM II: A gyartds (CAM) integracioja a imzaki tervezési (CAD, CAPP, PPS)
modulokkal.

» - CIM Ill: A gyartas, a risszaki tervezés és a vallalati menedzsment funkti®
integracioja (MIS, CAD, CAM), egységediszaki adatbazis kialakitdsa.

» CIM IV: Integrélt, nyilt vallalati funkciondlis architekll kialakitsa integrélt

vallalati informatikai rendszerrel.

7.3. Vallalati informatikai hal6zat

A CIM tipusu vallalati informatikai halézat szangtpes helyi hal6zatok
egylttesére épul (LAN). A vallalti menedzsmentkciokat vallalati nagyszamitogeép
szolgalja ki (Mainframe). Az irodai halézatok prktdijainak céljara dolgoztédk ki a TOP
rendszert. Az lUzemi halozatok protokolljanak ¢édjalolgoztak ki a MAP (Manufacturing
Automation Protocol) rendszert. Elterjedt az Eteern—TCP/IP rendszer is.

A tavoli csomépontok X25. szabvany szerint kommahikk egymassal. (Wide Area
Network, WAN). A Router a kilénbéztipusu halézatokat kapcsolja 6ssze. A Bridge az
azonos tipusu halozati szegmenseket kapcsolja .6#szeonyolult halézatokat a LAN
manager vezeérli. A felhasznaldk kulonBdzaldzati szolgaltatdsokat hasznalhatnak (példaul
FTP, HTTP, DNS, stb.)

Az informatikai rendszer négysziit hierarchikus felépités:

LAN 1 irodai hal6zat:A menedzsment és aiiszaki tervezes igényeit szolgalja ki.
LAN 2 Gzemi hal6ézatA termelés igényeit szolgalja ki.
LAN 3 cella halozat:A gyarto, szerél, raktari és anyagkezetellak igényeit szolgalja ki.

LAN 4. végrehajtd halézatA szenzorok, hajtasok, végrehajto szervek igérsztgalja ki.
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7.4. A gyéartasiranyitas hierarchiaja

] VALLALATIRANYITAS
[ ]| L smeas ez D ]| M. PPS és CAPP moduiok,
j—] r::= TEF‘_‘-.EEE_CEE GYARTAZ TERVER

L I[—1 | sraateear TRvER =

— e

TERMELESTERVEZES TECHNOLOGIA TERVEZES i
I:I ATERMELES KOTETAVUTERWEZSE | | eemorsauro vacrorrse | oA KQmponensek:

| &
ANYAGTERVER MUVELETTERVER r:‘:__‘_::]
¢ GYAFTASFEMNCELESEE ~_

UZEMIRANYITAS
VAL ITENT TERMEL ESRANYITAS B2 KOCRTINACIO CAPC, CAL &5 CAGM

== g v CAPC komponensek;

— CELLATRANYITAS
I:I WUMEAHEL VER T S0PCRTOS FLAYITASA — —
= r::::j NCES ROBOT PROGRAMOE MES é5 SFC modulak;
T —_— MUVELETEE INDITAZA
BERENDE ZE SVEZERLOK FMSC és CC modulok:
SFERSTANGEIER. ROBOTOR (EIEERENDECESER

| | - -
] —( e CNC, ROC, MMC mogulok;
| INLETASA [@::3 .
FOLYAMATIRANYIT AS i )_’r:m PLC és Microconfrollerek;
STERVOEE: BEAVATKOZOSFERVEK VETEFLESE Ex
I I
ANYAG iy — ™TERMEE
— |  TECHNOLOGIATFOLYAMAT «> )
HULLATEE

14. &bra: A gyartasiranyitas hierarchigja
(Forras: http://209.85.129.132/search?g=cache:NpF-t1dLOoMdpaqg.iit.uni-
miskolc.hu/oktatas/lib/exe/fetch.php%3Fid%3Dtan¥a2¥3Aoktatas%253Avalosideju_diszk
ret_folyamatiranyito_mes_rendszerek%26cache%3Deéalibenedia%3Dtanszek:oktatas:sz

amitogepes gyartasiranyitas:szgqyt.ppt+qy%C3%ALiEHB1sir%C3%A1ny%C3%ADt%
C3%Al1s&cd=2&hl=hu&ct=clnk&gl=hu)

Ez a modell 6 szifit A szintek kdzil kett a termelés-tervezés szintje, tovabbi négy szint a
gyartorendszerek négysZintiranyitasi hierarchigja. A termelés-tervezés ac pigényei

alapjan tervezi meg a termelést. A tervezéhadizontja harom szifit

Hosszu tavu:Stratégiai tervezés;
Kbzép tavu: Termeléstervezés;

Rovid tava Termelés ltemezés;
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A termelési tervek végrehajtdsa a gyartérendszégieklata. A gyartérendszer ebben az
értelemben megmunkald, szérelagy kezed alrendszerek egyittese. A megmunkalo
alrendszer lehet példaul megmunkaloé kézpont. A metkald kbzpont gépek, szerszamok és
anyagkezél modulok egyittese. A megmunkalé rendszeren béliab tautondm iranyito
egység mkodhet. Egy fur6-mard kdzpont iranyitasat pl. egyGCvezérd, egy vagy tdbb
PLC és esetleg egy integralt robotve&édgyittesen végzi. A technoldgiai folyamat
beavatkoz6 szervei kulonb®szervo és kapcsolo rendszerek. A digitalis gyaftdgamatok
irdnyitasaban nagy szerepe van a pozicionalo renslgzek. A gépgyartas technoldgia
miiveletei ugyanis munkadarab-szerszam kdlcsOnhatastapulnak. A szerszam
munkadarabhoz viszonyitott relativ mozgasa a faglas €s a megmunkalasok fizikgjanak

legfontosabb mozzanata.[19]
8. TERMELESIRANYITAS

8.1. Gyartasi folyamatok:

» egyedi gyartas,

» Kkis sorozatu gyartas,
» nagy sorozatu gyartas,
>

tbmeggyartas,
/[ Gyartasi folyamatok: J\
|
Egyedi; Sorozat; Tomeg:

15. abra: Gyartasi folyamatok
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Egyedi gyartas:

>

>
>
>

az adott terméki néhany darabot kell csak késziteni,
minden termék mas-mas gyartasi folyamatot igényel,
univerzalis gépekre és jol szakképzett emberekneszéikség,

az eqgy termékre jutd koltség magas.

Egyedi gyartas soran azéepgység alatt legyartott termékek szama kicsi. deflera, hogy

az ebdllitott termékek gyakran egyediek, a felhasznalgdnyeit elégitik ki. Az egyedi

gyartdshoz célszémuniverzalis gépeket hasznalni, mert az egyes taknélté nagysaguak,

és formajuak lehetnek. A munkéaek is univerzdlisnak célszerenni, akik kivaldéan

szakképzettek, és értenek tbbb szakmahoz is, nmak éontosak az egyedi gyartas

szempontjabol. Az egyedi gyartast a munkasok skeraert valtozatos, és naprél napra nem

ugyanazt kell éallitaniuk. Raktarra ritkdn termelnek, az egyedis@gtt, igy az atfutasi

sok.

Kis sorozatu gyartas:

>

>
>
>

egy-egy termékdil korlatozott mennyiséget kell elkésziteni,
termékenként bizonyos rendszer mar kialakithato,
a gyartasi folyamatok parhuzamosan is folyhatnak,

a gyartéberendezések univerzalisak, altalaban resgyik kihasznalatlanul all.

Nagy sorozatu gyartas:

>

YV V V V

jellemzs, hogy egy-egy gyartoberendezésen hosszalbatugyanazon
muveleteket kell elvégezni,

a gyartott termékek szama aédzéleknél kisebb,

az alkalmazott gépek itt is univerzalisak, de miegjeek az egyes isméto

miiveletekhez a célszerszamok, célgépek.

Azonos termékek egyididpg vagy kozvetlen egymas utan todaioallitasa. Fels korlat

a piaci igény, a termék iranti igény nagyobb, naintegyedi gyartasnal, de nem tdmegszer

A rendszernek rugalmasnak kell lennie annyira, haogg sorozatra tortératallas olcsé és

gyors legyen. A sorozatgyartas operativ irdnyitsyg kisebb, mint az egyedi gyartasé.
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Tdémeggyartas:
» ugyanazon terméket, nagy mennyiségben allitjuk,
» specializalt gyartoeszkdzoket lehet alkalmazni, e@mék ritkdn valtozik,
az,optimalis” folyamat kialakithat,

» a gyartas részben automatizalhato.

Adott berendezéseken alland6an azonos termék ggamgy volumenben. Az alkalmazott
gépek nagykapacitasu célberendezések, ahol a napscikdis miatt Iényeges a nagy
megbizhatésag. Meghibasodas esetén nagy termékkjelmtkezhet rovid idéj leallas
esetén is. Ezenkivil nagy szerepet jatszik a mbghigag, ami fontos a dolgozok testi
épségének érdekében, és a biztonsagos Uzemeltetésagyon fontos a balesetek

megebzésének szempontjabal.

Folyamatossag szerint a gyartas lehet folyamatogwazakaszos:

Folyamatos gyartasA gyartdsban & munkadarab, félkész termék sziinet nélkil mozog,

illetve munkaban van.

Ha egy-egy termék kibocsatasanak ritmuséjnigrvalluma nem, vagy csak kissé haladja
meg az elkészitéshez szikséges tisdsritksegletet.

Lehetve teszi a raktarkészletek csokkentését (JIT rakédkili gyar). Egyes autogyarak
szerebmiihelyei alig néhany 6ras alkatrész és részegysétekied dolgoznak.

Szakaszos gyartasitemids a normaid sokszorosa, mert a gyartdsban sziinetek vannak, a

munkadarabok a gépek kozott, vagy a félkész anarakban huzamosabb ideig varakoznak.

8.2. Technoldgiai folyamatok

A technoldgidk osztalyozasa:

A technoldgiai eljarasok alapwen a kovetkeik lehetnek:
> kézi;
» gépesitett;

> automatizalt;
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Kézitechnoldgiadk rugalmasak, de kis termelékeny$élg, magas a termelési koltség, képzett

munkaeét igényel. (egyedi gyartas);

A gépesitettgyartas: a termelékenység magas, a fajlagos termékegygatyrekoltségek

alacsonyak, a beruhazasi kéltség jelen{sorozatgyartas);

Az automatizalt termelés: alig igényel emberi kozreikodést, A termelékenység és a

beruhazasi koltség igen nagy, a fajlagos koltség ajacsony. (tomeggyartas);

8.3. A termelés iranyitasa, jelleméi:

a) Szoros kapcsolat a technoldgiaval
A termelésiranyitasban a technoldgia egy nagyomofoszerepet télt be, mindig a
legujabb technoldgiakat kell alkalmazni a gyorpeesiz termelésiranyitashoz.

b) Gyors bevezetés
z Uj fejlesztéseket miébb be kell vezetni a termelésirdnyitdsba, mertatids
tényed a lényeg, amit mindig is csokkenteni kell.

¢) Rugalmasséag
A piaci hatasok éistdése rugalmas termelésiranyitast igényel.

d) Hatékonysag
A termelésiranyitas milyensége alagest meghatarozza a rendelkezésre
alléewforrasok kihasznalasat. igy példaul megi@létemezés algoritmus esetén a
termelésiranyitas biztosithatja a minél jobb géak#malast. Ez |ényeges a koltségek

alacsonyan tartasa miatt.

8.3.1. A termelésiranyitas feladatai

A termelésiranyitas feladatai:

» atermelés ékeészitése;
a termelés feltételeinek biztositasa;
az operativ tervezés;

az operativ iranyitas;

YV V VYV V

a gyartasi és iranyitasi folyamat fejlesztése.
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A termelésiranyitast meghatarozé ténykz
» atermékek és a technoldgia sajatossagai;
a gyartasi lehéségek (kapacitas, megbizhatésag);
a vallalati kdrnyezet szervezettsége (fiedekg, informaciéaramlas);

a vallalaton kivili kérnyezet (a megrendeléselejali, az értékesités

Y V V V

bonyolitasa, irott és iratlan szabalyok).

8.3.2. A termelésiranyitas alapelvei, elemei:

A termelésiranyitds, mint iranyitas, egy szabalgokéarrel modellezhét

Az iranyitast tervek alapjan kell végezni. A teevadapjel funkcidjat tolti be az iranyitasban.

Dintés £ vatkozasi lehetéségek
R kidolgozasa

Utasitas

> Méreés, ellendrzés

Felsd szint il Tajekoz-
l :
| | Terv : Utasitas || tatds
| | Osszehasonlitis, be- % |
| avatkozasi lehetisegek A Mantd
g Dantes
| 2 kidolgozasa
| Téjékoztatas Utasiths
0T T T T T Kezépszitt 0 T T N
| Terv
|
: Ismertetés
Osszehasonlitas, bea-

|
|
|
|
|
|
|
|

Alshszint

. L )l Termelés

W

16. &bra: A terv szerepe az iranyitasban
(Forras: http://vili.pmmf.hu/~hlatky/Logisztika/vazlatokteglestervezes.pdf
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Mérés és elledirzes:

A tervek végrehajtdsa soran elért eredmények sa#tdia.
Az eltérés nagysagatdl fuggn a dontés lehet:

- kbzvetlen beavatkozas a folyamatba (szaggatpttal)

- utasitas, ami sordn modositja az alsébb sziwnétter

- thjékoztatja a magasabb véiieizintet az eltéréél. [20]

9. Termelésiranyitasi és modelldizszoftverek

9.1. Benefit — Vallalatiranyitasi Rendszer

Benefit

Information Technology

1. A Benefit VAllalatirdnyitdsi Rendszerrel &tfoghatjvéllalkozasa folyamatait az
arubeérkezést a termelésen keresztil at a késztermék kiszadliga Korszer technoldgiai

hattere miatt nemcsak a cégre hangolt bevezet@sibiddiul le, hanem a céeg folyamatosan
valtozo igényei is gyorsan kovethikt Mindemellett teljesen egyedi termelési, Ugyvitel

rendszer is hatékonyan kivitelezbiet

2. A felhasznalo sajat maganak, amennyiben jogogdtsan hozza, testre szabhatja a teljes
altala elérhét rendszerét, mind a keretrendszer szintjén, misdakmodulok szintjen. Egy
korszeti szoftverhez hozzéatartozik a felhasznalobarat Kkézdéletek elemeinek és
megjelenésének testreszabhatésaga, de mindezsketidsereteken belll és gyorsan végre

lehessen hajtani. Az egyes elemek szolgaljak égtodjak az tgyviteli funkciok elvégzéseét.
Kedvencek:Egy keretrendszer elem, amellyel a menlrendékzextoportosithatok tetszés
szerint a kedvencek ablakdba a menlpontok, mindoegy egér mozdulattal. Ezzel egy

gyors elérés, gyakran hasznalatos funkcidlista allithatd osszeoftver asztalan.

Gomb paraméterezé&:menipontban az alap funkciogombok nevei allékdte.
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3. Moduljai:

» Készletnyilvantartas;

» Termelésiranyitas;

» Termelésiranyitas - Termelési teilvia termelési programon keresztll a készaru
raktarozaséig tartd folyamat iranyitasa, amely niégpillérre épul: termelési terv,
szlUkségletszamitas, termelési program és ternméderités.

Projektiranyitas;
Pénzugy;
Munkadgy;
Adminisztracio;

Kameras beléptét

V V.V V V VY

Egyedi igények;

4. Gyors segitségnyujtast, hibaelhdritast biztositwdige szaméra tobb elérdsigen
keresztil is, amelyek kozil kiemelbeaz allando, vagy szakaszos online ¢sszekoéttetés a
szoftver adatbazisaval, igy akar rendszergazdaetiiseg is kérh&t illetve komplexebb

problémak is gyorsan kezellikt

5. Minden 0] rendszer telepitése utan be kell allidgaceg altalanos adatait tartalmazo részt, az
ugyvitelhez szikséges cég adatokat, amelyek meggeteek bizonyos bizonylatokon,

példaul szallitolevél, vagy arurendelés.

6. Szamtalan lekérdezési lebeég, listatipus all rendelkezésre a termelési fobtak

nyomon kovetésehez, az eredmeények megtekintéséhez.

7. Gyors betanulési @ ami a kdnnyen kezelletfelhasznal6i feliletd és a folyamatos
szakmai egyuttitkodéstdl kovetkezik. Barhonnan hasznalhatd, a szoftvera&tnaléi nem
csak a vallalkozas telephelyén, hanem internetgeskdat esetén barhonnan elérhetik a
szoftvert, példaul uzleti Gton, vagy az otthonamarOsszegezve, a szoftverre megallapitott
éves fix thmogatési, szolgéltatasi dij is alacsanyathatd, amely &ltalaban a szoftver
értékének néhany szazalékat teszi ki. [21]
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9.2. Dynamics NAV - Integralt Vallalatiranyitasi Rendszer

r -“_Microsoft Dynamics Nav

1. A Microsoft Dynamics NAV kis- és kozépvallalatokzasnara készilt integralt
vallalatiranyitasi megoldas, amely minden tevékégyserileten tAmogatja a vallalkozasok
miikodését. Nem csupan a mar megléendszerek teljes kivaltasara alkalmas, hanem
részteruletekre is bevezetbet

A programot dan informatikusok fejlesztették kiapja a konyvelés, ehhez kapcsoléddan
pedig tovabbi Ugyviteli modulok talalhatdéak a pramgban. Az egyszékonyvelési lehéiség
mellett tovabbi cél volt az lgyviteli folyamatokfammatikai tamogatasa és lefedése. A nyilt
forraskdédnak koszonht#n a program folyamatosan fejleszthetestre szabhato az egyes

vallalatok egyedi igényeinek megfdieh.

2. Ismebs fellletek és izleti logika, Microsoft ergondémia:

» Teljes integracio és egyduttikodés az tzleti rendszerekkel
> Osszekoti a folyamatokat, az informaciokat és laafsgnaldkat
» Elokésziti a dontésekhez sziikséges informacidkat

» Egyedi igények és tokéletes testreszabhatosagille

FellUletek testre szabasa:

» Iparagi megoldasok beépulése
» Microsoft integracio

» Rapid implementaciés modszer
>

Tobb deviza- és nyelvhasznalat
3. Modularis felépités a rendszer.

Az alapmodulok a koévetkék:

» Pénzigy,

» Eladas és marketing,
> Beszerzes,
>

Raktarkezelés,
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» Termelésiranyitas:

*» Terméktervezes;
» Kapacitasok;
= Tervezes;
= Végrehaijtas;
= Koltségszamitas;
miikodeési hatékonysag javitasat €s a termelés eredm@@ynyitasat, tobbek kdzott a gyartasi
rendelések és darabjegyzékek kezelésével, valaamntllatds és a kapacitasszikséglet
tervezésével.
» Eroforras-tervezes,
» Szerviz,

» Emberi eéforrasok.

4. Az adatbazis lehet a Navisionon belili, ugynevezsitiv, illetve MSSQL. Kisebb,
egyszeii Uzleti folyamatokkal rendelkézvallalatoknal elegerishek szokott bizonyulni a
nativ, a bonyolultabb vallalatoknal, illetve ahaséekapcsoljak mas programokkal, példaul
Microsoft CRM, ott az MSSQL adatbazis bizonyul medgbnek.

5. Adatokat csv, txt formatumban lehet a legegy#zieen exportalni-importalni a
rendszerbe, de a Microsoft Dynamics NAV 5.0 taredmar xls és doc export lebis¢geket

is.

6. Egyszeii keresés és gyors elemzés:

A rendszerben lév Uzleti, pénzlgyi, és logisztikai informaciok migdvalos idej, teljes
képet nyujtanak a felhasznaldk szaméra. Az integrékodésnek koszonhin a vallalkozas
folyamatai &ttekinthéwvé valnak, megsmik a dupla adatbevitel és csokkentheh

parhuzamos folyamatok szama.

Intranetes elérés — Employee Portal:

A felhasznalék részére a Microsoft Dynamics NAV Hoype Portal modul webes fellleten

keresztil, a vallalati intraneten biztosit hozz&$ér kritikus Uzleti informaciokhoz.
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A Microsoft SharePoint segitségével az alkalmakokdzvetlenil a Microsoft Dynamics
NAV-ban térolt, valos iddj adatokat tudjak elérni és maodositani. Példaul Aetkbitk
bevihetnek rendeléseket, megtekinthetik az lUgyfelé&tait, a beszeik ellerdrizhetik az

arukeszletet, a terméktervdzpedig rakereshetnek az anyagjegyzékekre.

7. A program remek szolgalatot tesz kis és kozépkaltzasok Ugyviteli folyamatainak
szakszdlf menedzselésében, képes kielégiteni a menedzsmfenmnacioigényét relevans,
aktudlis adatok felhasznaldsaval. A Dynamics Navilag 130 orszagaban tébb mint
egymillié felhasznal6é napi munkajat seqiti. Vildgde és Magyarorszagon szamos Microsoft
Dynamics NAV alapokra épitett iparagi megoldas tdatja a sikeres fikddést. Nem csupén

a mar meglé¥ rendszerek teljes kivaltasara alkalmas, hanentenégetekre is bevezetliet

Microsoft hivatalos partnerei személyre szabott olddpt nyuUjtanak Ugyfelei részére.
Ugyfelei sikeresen hasznaljak megoldasait szamasileten, a kereskedeledht a
szolgéltatdiparig. A Microsoft Dynamics NAV igényzesint a vallalat ndvekedésével
parhuzamosan dvithe®d, segitségével eredményesen racionalizalhatja latla

tevékenységét, igy ndvelheti annak hatékonysé2@g. [

9.3. KYBERNOS - Vezebi Informaciés Rendszer

KYBERNOS
v

1. Kybernos egy gorog hajékormanyos volt, rola neder az dsszetett iranyitasi rendszerek
tudomanyat a Kkibernetikat. A Kybernos Uzleti, @&ssit vagyis integralt rendszer.
Osszefoglald néven ERP, vagyis vékehformacids rendszer, ami arra szolgal, hogy a
termelési és gazdalkodasi folyamatot felgyorsiseglgalva a menedzsmentet. A teljes
Ha meérndki teljességet és kalkulaciokat igénidrmelési, kereskedelmi vagy logisztikai

feladatokhoz keresnek megoldast, akk&lyhernos azajanlott.

2. Programjaink Linux operaciés hattérrefikbdnek.
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3. Modulok:

> ertékesités;
anyagbeszerzeés;
raktar;
gyartas elkészités;

miszaki tervezés;

vV V V VYV V

szamvitel;

4. A rendszerben minden fejleézinérndknek kilon adatbazisa lehet. A kézponti é@gapr
adatbazisok kozott mindkét iranyba lehet elleitt masolasokat végezni. A kdzponti
adatbazisba csak jogosult személy irhat darabjégyzs nivelettervet. Az adatbazis a teljes
tranzakciot vagy végrehajtja, vagy az eredeti aliapallitjia helyre.

Az adatbéazis tranzakciOkat a rendszer koncentrakgy idpontban hajtja végre. Az
adatbazisnal napldzas és rollback technika alkdiataz

A rendszer professziondlis adatbazis ké&zel tud egyuttmikodni. Ez azt jelenti, hogy a
kézponti server gépen Pervasive SQL adatbazis &emel NOVELL, WINDOWS vagy
LINUX operaciés rendszer alatt. A kliens gépek DQBINDOWS gépek lehetnek.

5. A cikkek vagy cikkcsoportok adatait csak erredgtjsitott felhnasznalok médosithatjak, a
jogosultsagot jelszoval ellérizzik. Csoportos jogosultsag is képedhatjogosultsag akar ki

is kapcsolhato.
Tételtbrzs:az anyagok, alkatrészek, szerelvények, végtermattatait tarolja.

6. A keresés harom kulcs szerint - azonositd, megesvés csoportositd kod - lehetséges.

7. A rendszer hasznalatavavesebb lesz a gondigkdnnyebbé valik a menedzsment élete.
[24]
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9.4. MFG/Pro — Integrélt Vallalatiranyitasi Rendsze

1. Az MFG/PRO alkalmazasa a vallalatok szaméra aléez2si, értékesitési, beszerzesi,
termelési, pénzlgyi és kontrolling tevékenységekogatasat, a vallalati folyamatok valamint
a kulonbod kereskedelmi partnerekkel folytatott tevékenységs&zehangolasat biztositja,

mindezt teljes kar Eurdpai Unids és lokalizalt térvényis@lasoknak megfeléen.

2. Grafikus és karakteres felhasznal6oi felilet. Az GAMFRO-ban lehéség van
felhasznaldkent kulénbdz felllet kialakitasara. A legujabb, eB2 verzio dhrtazza a
legkorszetibb, az intranet/Interneten keresztili, barmely ESagyel valdo elérést, ez a
Desktop3. A rendszéitt ideiglenesen tavol Iéyfelhasznaldk legyenekk akar a vezék,

kereskedk, a vilag barmely pontjardl bekapcsolédhatnakralseerbe.

3. Moduljai:

» Alapmodul;
Pénzugy;
Termelési;
Disztribucioi;
Készletgazdalkodas;
Ertékesitési;
Beszerzés;

Termeléstervezés;

YV V. V V V V V V

Termelésiranyitas;
= projektmenedzsment;
= gyartasi rendelés;
*  minéségmenedzsment;
» sori gyartas;
= termekkovetes;
» Pénzigy;
» Kontrolling;
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4. Az MFG/PRO eB2 az alapmodulra épil, amely tartzlmmanden olyan funkciot, ami a
muikodeési kornyezet kialakitasahoz és a torzsadattdltésehez sziikséges. A modul egy
k6z0s adatbazisbol veszi az adatokat, igy a szerudddnbdsd egységei ugyanazokat az

adatokat hasznélhatjak az egyes Uzleti folyamatokba

Tobb adatbazis kezelés&:rendszer képes egy logikai egységként kezelpmégtol tavol
levo, fizikailag fuggetleradatbazisokat is. Kulonéserbryds ez a megoldas multinacionalis
véllalati kérnyezetbenTovabbi tamogatdsokat nyUjt a rendszer, amikordahbézisok nem
képeznek logikai egységet, de a vallalatok egyiktidését az informatikara is ki lehet
terjeszteni a rendelések automatikus atkonvertédded az EDI-n keresztili Uzenetvaltassal.
5. Az éles adatok feltdltése utan a felhasznalolamait a rendszer készen all az indulasra. A

tesztelést kovéen a felhasznalok készek a rendszer éles adattwikétd hasznalatara.

6. Az MFG/PRO készletgazdalkodasi funkciok ellezd naplot készitenek az 0Osszes
készletmozgas nyomon kovetéséhez. A rendszer &éigyakl kiséri a készletek valtozasat,
akar szallitmany, illetve sorozatszam szerinti Bshan is. A rendszerben tétel ésévexerint
megrizhettk és lekérdezh8k a lezart adatok, nyomon kévetbleta kilonbod fazisok,
jelentések készith@t azokrdl a lejart ajanlatokrdol, amelyek nem eredyeetek konkrét

rendelést és rogzithidt az ajanlat elvesztésének okai.

7. Az egymassal osszeflugignodulok egyrészt megfetelrugalmassagot adnak, masrészt
igénylik a folyamatok Ujragondolsat, egyértél@d tételét. Hatékony tervezeési és iranyitasi
funkcioi az MFG/PRO-t alkalmassa teszik a kulortbdAllalati egységek, telephelyek
egységes kezelésére. A rendszer segitségével odhatalik a vallalat teljes gyartasi
kapacitdsa, igy az optimalisan oszthaté fel advegényeknek megfeléen. A rendszer
0sszekottetést teremt a munkatarsak, a termékpértaerek, a szallitok és a whvkozott.
Ezzel rugalmas valaszadasi lefsgtget biztosat az Ugyfelek gyorsan valtozé igemkein

kielegitésére. [25]
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9.5. SCADA - ipari automatizalasi szoftver

1. Scada egy Windows alapu ipari automatizalasi meégoldmely a gyartasi imeletek
ellensrzésére és iranyitasara szolgal. Megbizhaté megfohgdijt az egyszérmegjelenitési
az egeész vallalatot atfogo integrélt rendszerig.

2. 3D hatasu grafikus megijelenitési fellletén a reedsezedi konnyen eligazodnak, jé
beépitett grafikus kdnyvtarakkal rendelkezik.

Az iFIX 5.0 tAmogatja az ugynevezett mifimnézetet a Windows Intéken, valamint a

Workspace-en belll, igy gyorsan és konnyen kivétasipik a szerkeszteni kivant képet.

3. Additional Modules:

Scheduler Batch Module;

Scheduler Series and Groups Module;
Scheduler Project Module;

Scheduler Material (BOM) Module;
Scheduler Manpower Module;

YV V V VYV V V

Scheduler Plus Module;

4. Belsy, sajat adatbazisa a PDB kivalo fejlesztési ésmdisztizalasi lehéségeket nyujt
mind az I/O fellletek, mind a megjelehiteliiletek, mind az adatbazistmeletek, mind a
belss program blokkok felé. Komolyabb riportokat igéfiytendszerek esetében kulén

adatbazis kezélhasznalata célsZerpéldaul SQL server.

Alapvetben az MS SQL adatbazis ke#ét hasznaljuk. Egyszéb feladatok és WEB-es

megjelenités esetén a MySQL adatbazis kexelkzoba johet.

5. A SCADA szoftverek a rendszer PL®litgyijtik 6ssze az informaciokat, a valtozok
értékeit, és ezekb allitjAk eld a technoldgia valosidie] képét, abrakkal, mozgd
objektumokkal és beavatkozo fellletekkel. Adéjtgsi feladatok hatékony elvégzésehez az

adatok a kovetkézformatumba exportalhatdéak
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XLS
PDF
RTF
XML
HTML
DBF
TXT
CSVv
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6. Az iHistorian egy archivalé rendszer, amely nagpességgel képes aufptt adatok
tarolasara. Az adatokat tomor, sajat formatumbaroljgd Nagyon hatékony eszkoz
nagymennyiséig adat gyijtése esetén. Az adatok érkezhetnek iFIX SCADA-ORC
szerverbl, f4jlbol, masik iHistorian szerveéh A tarolt informaciok lekérdezhék iFIX
feltletrsl, Excel-l, JELINFO WEB felliletél és SQL szerverbe atvilidt

7. Az iFIX a vilag egyik legelterjedtebb SCADA megékh kiilonbod iparagakban, az olaj
és gazkitermelés és feldolgozas, a vegyipar ésygyégpar, az élelmiszer és italgyartas,
valamint a darabgyartas teriletén. Az iFIX a SCAIRAet a megoldas minden vallalatnak,
amelynek adatokat kell dsszégpeni, feldolgozni és vizualizalni, valamint kritie gyartasi
folyamatait vezérelni, szabalyozni és iranyitaegyen az gyogyszergyar vagy atofmei.
[26]

9.6. TECNOMATIX - szimulacios szoftverek

1. Az optimdlis tervezésben segitenek a Siemens PLiftwSre Tecnomatix
termékcsaladjanak megfalekzoftverei. Az egyes cégek a termelékenysegik léseee,
koltségeik csokkentésére, valamint termelésiograsaik optimalizalasara hasznaljak ezt a
programot. Lefedi a teljes digitalis gyartast argigvezésél kezdve a gyartasi logisztikai
tervezésen és a logisztikai folyamat szimulacidéegi#tszen a gyartasi ergonémia elemzeéséig.
A termékcsalad legfontosabb jelletijg és legnagyobb éssége, hogy a szoftverek

alkalmazasaval jaré koltség jelleéen mar az etsprojekt soran megtéril.

- B8 -



A gyartds, a gyartésorok modellezése és elemzeésesfamtossagd a gyartas

hatékonysaganak javitdsaban, mivel ha a folyamiaiaktti kapcsolatok ha nem megféieh

kidolgozottak, akkor az egyik folyamat a masikra, Vgy veszteség forrasa alakulhat ki. Erre

szolgal a Tecnomatix Plant Simulation rendszer,|gme@ egyszdr mérnoki épidelemeklsl

lehet felépiteni a gyartasi folyamatot, a gyarttsor

2. Gyartastervezeés:

YV V V V

Elrendezés és alaprajz megjelenités 3D-ben;
Felgyorsult modellépités az Intelligens Objektursekitségével,
Parametrikus Objektum és Rendszer eszkozkészlet;

Szimulaciés adatcsere felllet (Simulation Data Brge — SDX — Interface);

Gyértasi logisztikai tervezés

>
>
>

Anyagaramlasi- és folyosotorlédasi diagramok |airdsa;
Operator Utvonalak elemzése és érvényesitése;
Téarolbterlleteken, illetve  szallitbeszkozokén  thdté rakodasi  stratégiak

megtervezése;

Gyartasi/logisztikai folyamat-szimulacio, optimaliZAcio:

>
>

A szimulaciés eredmények automatikus elemzése;
HTML Jelentés késziteszkoz;

A gyartasi folyamatkezelési megoldas tulajdonsagai:

>
>
>

Termék-, folyamat-, éforras- és Uzemadatok kezelése;
Halado darabjegyzék (BOM) és folyamatjegyzék (B&é2elés;
Gyartéasi valtozas-, konfiguracio- és munkafolyakezelés;

Robotizalas é s automatizalas:

>
>
>
>

Egyuttmikodés adbb CAD rendszerekkel;
A gyartocellak 3D layout informacioi;
Pontos szimulacio és szinkronizacio toébb robotahéchanizmussal;

Tobb mint 50 standard robotmodell és 200 robotuégzékonfiguracio;

Gyartasi ergonémia:

>
>

Minden részletre kiterjgdergondmiai elemzeszk6zok;

Latdszog ablak és latomeelemzeés;
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>
>
NPI:

Video- és jelenetrogzités a dokumentaciéhoz, észeptaciohoz;
Egyértelnt: virtudlis mozgéas rog#iteszkdz thmogatas;

Tobb, mint 65 CAD formatum tamogatasa kapcsolathldamekkel, kétésekkel;
Program generalas tobb, mint 100 kilénféle platfarnkoztik az 6sszes elterjedt
SMT, THT gépre;

Automatikus gyartasi dokumentacio-készités, kéiidsztési niveletekkel egylitt;

2D megjelenitési képességek a nyomtatott aramkdlrOlalektronikus niveleti

utasitas publikalasa;

3. Factory cad — gyartas tervezés

Alkalmazasaval a 3D-s gyarmodellek I|étrehozasa 98zaékkal gyorsabb, mint a

hagyomanyos CAD-modellezés soran. Ez a gyorsas#aka&iszonhét hogy a szoftverben

megtalalhaté minden olyan berendezés vagy épitésieeh, amely a gyarakban altalaban

eléfordul. llyen intelligens objektumok példaul a kdhibzs anyagmozgatdé eszkdzok,

szallitészalagok, goégorok modelljei, a legismertebb robotgyartd cégegarirobot-

modelljei, a kulénbé& anyagtarolasra alkalmas eszk6zok, polcok, szekiérstb. A

FactoryCAD hasznalataval jeléstids- €s koltségmegtakaritas eret.

>
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gyartasi logisztikai tervezés - Factory Flow ;

gyartasi, logisztikai szimulacio, optimalizalaslaft simulation;
gyartasi folyamattervezeés - Teamcenter;

robotizalas és automatizalas - RobCad;

gyartasi ergonémia - Jack ;

elektronikai gyartas — NP,

4. A gyérlayout informéaciok egy FactoryFlow adatbéais tarolédnak. A FactoryFlow ezeket

az informaciokat hasznalja fel, hogy segitse a iidiket a layout fejlesztésében, amely

elémozditja a gyartasi folyamatot.

5. Az adatelemzést a tetdegesen testre szabhaté grafikonok, html jelentésditik. A

Teamcenter Manufacturing a gyartasi adatokat a gkerFolyamat — Gyartdhely harmasban
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kezeli. Ez azt jelenti, hogy a gyartando terméloimfacioinoz hozza lehet rendelni az adott
termék gyartdsanak minden jellefj&: folyamatleiras, fiveleti sorrend, NC programok, és a
gyartohelynek is minden jellerd@t, azt, hogy melyik gépen térténik a gyartas,ysnl

Utemezésben.

6. A Process Simulate Assembly lebsdget nyljt a felhasznaloknak a szerelési folyaknato
végrehajthatésaganak eltenésére.

A Process Simulate Human lebet teszi a munkahelyek funkcionalis és ergondmiai
ellendrzését, biztositva azt, hogy az alkatrészek elékhstzerelhdik és kezelhék legyenek.

A Process Simulate Spot Weld a ponthegesztés ézza lkapcsol6do folyamatok 3D vizualis

tervezeésére és ell@rzésere szolgal.

A Teamcenter Manufacturing 6sszekapcsolja a Tectivrdaitalis gyartasi megoldasokat,
lehetvé téve a gyartd cegek szamara a termék, a folyamngyar és éforrdsadatokhoz

tortérd gyors hozzaférést.

7. A Tecnomatix szoftverek athidaljak a terméktervezgs gyartastervezés kozotti hézagot,
biztositjak a gyartasi folyamatok folytonossag&tranék teljes életciklusan keresztil, segitve
a gyartokat az egyre innovativabb termékek gydasra juttatdsaban, valamint névelik a

gyartas hatékonysagat a rseég és a jovedelmézeg figyelembevételével.

A Tecnomatix termékcsalad tagjai altalanossagblenmed, hogy a bevezetésiikkel jard
megtérilés szinte azonnal méthéls szamszésitheb a gyartasban, amely a hazai cégek
szamara a versenyképesség megtartasanak, a asafeilintartasanak eszkoze lehet a jelenlegi

gazdasagi valtozasok kozott. [27]
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9.7. WITNESS - szimulacios szoftver

U/ withess

1. Minden vallalat életében eljon azad,jdmikor kénytelen tovabbfejleszteni kietermelési,
logisztikai, vagy akar tzleti folyamatait. Az ilyerdltoztatasok technikai és gazdasagi hatasait
célszeti elésre megtervezni, dsszefliggéseiben atlatni, mégotiakz esetek tdébbségében
kockazatos, és talan felesleges beruhazasokradink.

Ebben nydjt hatékony segitséget a szamitogépealatélfolyamat-szimulacid, melynek
kiemelked képvisebje a Witness diszkrét esemény alapu szimulaciobvezo
Két legfontosabb szolgaltatdsa, a modellkészitégmint a modell szimulécids futtatasa,

elemzése.

2. WITNESS modellek grafikai kidolgozottsaga egymbhdtijesen elt& lehet. A nagy
modellek altalaban egys#fab, sematikus grafikat hasznalnak, vagy egyaltat@m
tartalmaznak grafikat. A képerly megjeled animacioban, az elemek alakvaltozdsan és
mozgasan tul, rendkivil fontos informéaciét hordaz elemek szinvaltozasa is. A szinek
szemléltetik példaul a berendezések futds kdzbeamallapotat. A szinkddok egységesen

jelennek meg az 6sszegzett statisztikak diagraanjaih

3. A Witness modellek egymasba agyazhatdk. Nem sgiékségyszerre felépiteni egy ipari
Uzem, vagy egy szolgaltatdé halézat nagyobb modelf#szor elvégezhetjik a kisebb
egységek feladatorientalt szimulaciéjat, majd améxlelleket 6sszekapcsolva elemezhetjik a
nagy egész rendszer viselkedését. A kisebb egysége&tnek Onallé gyartdsorok,
Uzemreészek, nagy bonyolultsagu egyedi berendezegssatplyamatok, stb.

A beépitett modul egyetlen elemként viselkedik @&z korilveww modellben. Sajat
bemenetei és kimenetei vannak, melyeken keresafitdolodik a befogaddé modellhez. A
modult &ltaldban valamilyen egysiébb ikonnal jelenitjuk meg. Kkodését tekintve,

onmagan beldl, a sajat bélelépitesének megfet@n viselkedik a szimulacios futas soran.

4. A legegyszdibb alkalmazasi esetekben a modellek magukba beéyartalmazzak az

altaluk hasznalt 6sszes adatot. Ugyanakkor az ldetoparaméterek valtozokon keresztil
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beolvashaték kuis adatforrasokbdl (szovegfajl,Excel tabla, Oracl€@LSServer, Access
adatbazisok) is.

5. Az Uzemi alaprajzokat importalhatjuk CAD prograrhok példaul AutoCAD rajzi
formatumbdl is.

Meglepen kevés adat megadasaval elkészithetjik a ledgobyolultabb modell rikddo
alapvaltozatat, amely mar tukr6zi a rendszer lagikeselkedését. Az alapvaltozatot
folyamatos finomitassal, Ujabb adatcsoportok besawva, ezzel egylitt az elemek

jellemziinek és képességeinek kiterjesztésével kozelitdd@saghoz.

6. Az alapadatokat a modell barmely pontjan, a W#&nékal hasznalt beszédes nevekkel

erjuk el.

7. A Witness nem egy hagyomanyos adatfeldolgozd mdsokkal inkdbb a termelési és
gazdasagi vezék, kontrolling szakemberek szamara kifejlesztetitdd ebkészit, elemd,
terved eszkoz.

Egyarant sikerrel alkalmazhat6 a gyartési, lodisati kiszolgalasi, sorban &llasi
folyamatokkal kapcsolatos problémak megoldaséban.
Hagyomanyos terllet a tervezett beruhazaséketts elemzése, a koltségek megtértilése, a
miikodeési koltségek, a varhatd nyereség és a hatékgrsgempontjabol.

A Witness szimulacio masik nagy alkalmazasi tedibet Uzleti, szolgaltatasi, kozlekedési
problémak elemzése. Egyre tébb felhasznaldja vazigazgatasi, egészseglgyi, banki,
tavkozlési terlleteki is.

Alkalmazasi tertletek:

» gépipar;

vegyipar/ gyogyszeripar;
energetika;

logisztika;

élelmiszeripar;

egészségugy/ szolgaltatdipar;
kozlekedés; [28]
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10. Osszefoglalas

s 7 s

Szakdolgozatomban a termelésinformatika és a sagégipel tAmogatott gyartas tejesét
kovettem veégig kialakulasuktol napjainkig. Munkaorén részletesen attanulmanyoztam a
termelés folyamatait, amikor még a szamitogép nepcsolddott be a termelésbe, és amikor
mar bekapcsolodott, egészen mostandig, amikor pmdig elképzelhetetlen egy egysker
termék legyéartasa is szamitégépes tAmogatas nélkul.

A dolgozat el§ részében egészen a céh rendékeatr ipar kialakulasaig prébaltam
atfogoan leirni és ismertetni a fajeseket, valtozasokat, azutan pedig az ipar kita&tol
az integralt gyartasig. Erintettem a termelésinfatika és termelésmenedzsment szerepét a
termelésben.

Megemlitettem a termelésinformatika meghataroz@sad, Taylort, és Hajoés Gyoérgyot,
akik a termelésinformatika tertiletén oriasi munkétieztek. A dolgozat egyilkb fmagva a
CIM rendszerek kialakulasa, féflése, és a gyartasban valo szerepének bemutatasa.

Végul a szakdolgozat utolsé fejezetének témaja mghdagyarorszagon is eléridet
termelésiranyitd szoftver vizsgalata. A szoftveweksgalata soran radobbentem arra, hogy
ezek a szoftverek milyen rendkivili mértékben slegit egyes vallalatok, gyarak mindennapi
munkajat. Az egyes szoftverek a gyartd vallalatoansara keriltek kifejlesztésre, melyek
tamogatjak a vallalkozas teljes tevékenységét amlatkészitést a gyartdson keresztil a
kiszdllithsig. Ezek a szoftverek alkalmazhatok egesaz egyedi gyartoktdél a hatalmas
beszallitokig. A leggyakoribb felhasznaldi terlletgarmi alkatrészgyartas, regiigépipari
gyartas, gyogyszergyartas,iamyag feldolgozas, egyedi gépgyartas és még rengeés
terulet, ahol alkalmazhatdak.

Az egyes szoftverek termelésiranyitasi, készletgimdasi, komplex értékesitési
megoldast kindlnak az lGgyfelek szdméra. A szofkvallkalmazésaval a felhasznaldk jetent
eredményt érhetnek el az atfutash,idniihely beosztas, tervezési és dokumentaladsi id
csokkentésében, beszerzésre és utokalkulacioradindd csokkentéseben. Az egyes cégek,
amelyek forgalmazzak ezeket a szoftvereket, ingyebemutatdé demo programokat is

ajanlanak fel az érdeddioknek, hogy kiprébalhassak rendszereiket.

Némely szoftverek tobb felhasznalos valtozatimmmegvasarolhatdk, sokszor oktatasi

segédanyaggal egyiutt. Egy termelésiranyitasi szwofek funkcidiban gazdagnak és
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aranyosan felépitettnek kell lennie, és az é&raintek is versenyképes terméknek kell

mutatkoznia a piacon.

A termelésiranyitasi szoftverek tehat segitenekalalkozas fejlesztésében, és jetent
javulast eredményezhetnek annak kulorbteztiletein. Azért is van rdjuk szikségunk, mert
fontos mindig tudnunk, hogy mi torténik éppen alalkbzasunk életében, és a felméril
koltségek folyamatos figyelésével lebstgink legyen az operativ beavatkozasokra annak

erdekében, hogy a tevékenységunk profitot termeljen

Megallapitdsom, hogy az egyes szoftverek moduljiedésben vannak. A vallalatok
funkcioi azonosak, a szoftvereknek azonos folyakstokell elvégezni, de azeért
természetesen kulonbségek vannak az egyes széftmemekai kdzoétt. Megvasarolhatok
Magyarorszagon is szamos kulcsrakész szoftverelelyai segitik a vallalkozasokat. A
piacon vezét szoftverek a standard modellek mellett vallalaesiikus modellek, ami alatt
azt értem, hogy példaul egy kérhaznak és egy cyapamak teljesen mas moduljaik

vannak.

Végezetll sajat veleményem, hogy hatalmas valtéméssment keresztul az ipari termelés,
€s a mai vilagban mar szamitégép nélkil nemcsaly ktképzelhetetlen termelni, de ilyen
korszefi termékeket, amelyeket manapsag gyartanak, szapiégvezérlés nélkil nem is
lehetne elallitani. Az egyes szimulaciés- és termelésirangitdftverek, és vallalatiranyitasi
rendszerek a vallalatok életében hatalmas segitaggganak. Orulok, hogy egy ilyen témat
fejthettem ki, €s biztosan hasznalni tudom majd ébdbiekben az itt megszerzett

tapasztalataimat.
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A szakdolgozatban aforduld angol betiiszavak, roviditések jelentése:

CAD / Computer Adided Desigh Szamitogeppel segitett tervezés;

CAM / Computer Aided Manufacturing Szamitogéppel segitett gyartas;

CAPP /Computer Aided Process Planning 5zamitdgépes technoldgiai tervezés;
CAQM / Computer Aided Quality Managemeht Szamitogépes ntiség menedzsment;
CIM /Computer Integrated ManufacturingSzamitogéppel integralt gyartas;

CNC /Computer Numerical Contrdl- Szamitégépes szamjegyvezérlés;

FMS /Flexible Manufacturing Systems Rugalmas gyartorendszerek;

MES /Manufacturing Execution Systerms Szamitdégépes gyartasiranyitas;

MIS /Management Information System /Szamitogépes vallalatiranyitasi rendszer;
PLC /Programmable Logic Controller /Programozhat6 vezérl

PPS /Production Planning and Scheduling /Termeléstervezés és ltemezes;
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