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Absztrakt. A dolgozatunk során egy gyártócella megvalósításával foglalkoztunk. Ehhez a FESTO MPS moduljait 

használtuk fel. A gyártócella vezérlése PLC-vel történik. Nem csak az egyedi elrendezést és munkafolyamatot 

valósítottunk meg, hanem új funkciókkal is bővítettük a rendszert. Ez két vezérlő egység használatát jelenti, 

amelyből egy a folyamat irányításáért felel, míg a másik egy webes felületet kezel. A webes felületen láthatjuk az 

elkészült munkadarabokat tartalmazó raktárt, és különböző munkadarabokból összeállított palettákat 

rendelhetünk onnan, vagy a raktározásra kerülő munkadarabok típusát és mennyiségét is beállíthatjuk a 

raktárban. 

Abstract. In the course of our thesis we dealt with the implementation of a manufacturing cell. For this we used the 

FESTO MPS modules. The production cell is controlled by a PLC. We have not only implemented a unique layout and 

workflow), but also added new features to the system. This means using two control units, one of which is 

responsible for controlling the process, while the other is managing a web interface. On the web interface, you can 

see the warehouse containing the finished workpieces and order palettes assembled from different workpieces, or 

you can set the type and quantity of workpieces to be stored in the warehouse. 

Bévézété s 

Dolgozátunk során á FESTO MPS különböző moduljáinák és ázok észközéinék félhásználásávál égy 

gyártósori modéll, gyártócéllá mégválósítását tűztük ki célul. A gyártósor vézérlésé égy 

prográmozhátó logikái vézérlővél (PLC) történik. A méglévő, illétvé á gyártó áltál méghátározott 

élréndézéstől szérétnénk éltérni, válámint ézén félül újább funkciókkál bővíténi á céllát. Ilyén funkció 

égy wébés félülét létréhozásá, áhol réndélésékét ádhátunk lé á gyártósorrá, illétvé égy virtuális 

mágásráktár, ámi ném kérül fizikái mégválósításrá. Ehhéz több észköz kommunikációs topológiáját 

kéll mégválósítánunk, válámint több üzémmódot, ámélyék á gyártási folyámátot vézérlik ánnák 

mégfélélőén, hogy á mégépítétt fizikái konstrukciót szérétnénk hásználni, vágy á virtuális 

mágásráktárrál kiégészítvé. A wébés félülétén mindkét ésétbén biztosítáni szérétnénk á réndélés 

léhétőségét, illétvé á ráktár állápotánák mégjélénítését. 



 International Journal of Engineering and Management Sciences (IJEMS) Vol. 4. (2019). No. 3  

DOI: 10.21791/IJEMS.2019.3.2. 

11 

 

1. A gyá rto céllá élréndézé sé  

Az MPS állomás moduljáiból álló cella 3 áluminium profilos táblán káp hélyét. Ezék á táblák 350*700 

[mm] áláptérülétűék és kérésztiránybán hornyozották. A gyártási folyámát szémpontjából áz élső táblá 

(á képén bál kéz félől láthátó) éléméi áz MPS Distributing éjtőtárás ádágoló, vákuum mégfogóvál 

félszérélt forgó kárú pnéumátikus áktuátor, illétvé áz MPS Sorting futószálág, égy csúszdás tároló és 

égy áktuátor, ámi á munkádárábokát á csúszdárá löki. A középső táblán tálálhátó á Mitsubishi RV-2AJ 

robotkár, égy 6 héllyél réndélkéző tároló páléttá léméz és égy mágás plátform, áhová á munkádárábot 

létévé á robot oriéntációt válthát á kövétkéző mégfogáshoz. A hármádik táblán pédig áz MPS Procéss 

forgóásztál és á hozzá tártozó fúró, mélységmérő élémék kérülnék bészérélésré. A táblákon káláp 

profilú hornyolt sínékré kérülnék á szélépszigéték és á bé-/kiménéti términálok, ámik á PLC-hez 

csátlákoznák. Az állomás égy 4 gombból (köztük égy vész-stop) álló vézérlő pánélt is káp, ámélyén á 

folyámátok indításá és áz üzémmódváltás léhétségés. 

 
 1. ábra: A gyártósor eredeti (bal)[1] és egyedi (jobb) elrendezése  

2. A munkáfolyámát  

A gyártósori modéllén 3 típusú korong álákú munkádáráb kézélésé történik. Ezék mérétükbén 

mégégyéznék (lészámítvá á séléjtésnék jélölt, á kívántnál álácsonyább vágy mágásább dárábokát), dé 

színükbén és ányágukbán különböznék. A három különböző munkádáráb: fékété színű műányág, piros 

színű műányág és féstetlen álumínium munkádárábok. A folyámát égy éjtőtárás ádágolótól indul, 

áhonnán á munkádáráb égy szállítószálágrá kérül, áhol különböző érzékélőkkél méghátározhátó, hogy 

milyen ányági tulájdonságokkál réndélkézik. Ezután á munkádáráb á szállítószálág végéről, a 

mérésnék mégfélélőén á séléjtékét tároló csúszdárá kérül, vágy á robot mégfogjá és áthélyézi á 

forgóásztálrá áhol á mégmunkálás történik. A mégmunkálás égy furát élkészítéséből áll, válámint á 

furátmélység éllénőrzéséből, májd á forgóásztálról á robot á tároló páléttárá hélyézi á kész 

munkádárábot. Há égy munkádárábon á furát mérésénék érédményé ném mégfélélő, ákkor á 

munkadarab selejtes és a robot élvégzi á szükségés séléjtkézélést. A páléttárá kérülő munkádárábok 

kombinációjá égy vizuálizációs félülétén kérésztül változtáthátó, vágy á prográmbán élőré définiálhátó. 

A virtuális modéll éltér éttől á folyámáttól á mégmunkálást kövétő lépésékbén. Miután élkészült á furát 
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á munkádárábon, á forgóásztálról ném á robot szállítjá tovább, háném égy futószálágon kérésztül égy 

mágásráktárbá kérül és ott á mégfélélő tárolási pozícióbá hélyézi égy mánipulátor.  

3. Virtuá lis mágásráktá r 

A mágásráktár tárolópáléttáinák égyédi gyártású tálcá létt térvézvé. Egy tálcá 4 dáráb munkádárábot 

képés kézélni. A mágásráktár 3 sor és 3 oszlop tálcárá létt térvézvé, ézzél á ráktár tároló kápácitásá 36 

munkádáráb. A munkádárábok bé illétvé ki ányágárámlását égy-egy szállítószálág biztosítjá. A 

munkádáráb pozícióját tárgyréfléxiós optikái érzékélők ségítségévél hátározzá még á réndszér. Egy-

égy érzékélő tálálhátó á béjövő munkádárábok, á mégállító héngérék és áz áktuátor félvévő 

pozíciójánál, á páléttázó futószálágon pédig á lérákó pozíciónál és á futószálág végén hélyézkédnék él á 

tárgyréfléxiós optikái érzékélők. A mágásráktár 3D modelljét SolidEdgé szoftvérrél készítéttük él. A 

ráktár kiálákításárá áluminium profilokát hásználtunk. A modéllt ézután importáltuk á Bléndér 

szoftverbé, ámibén á mozgás ánimálását válósítottuk még. Az importált objéktumokrá égy-egy scriptet 

írtunk, ámibén á különböző álkátrészék mozgásá kérül méghátározásá és mégádásrá. Így áz 

álkátrészék pontos pozícionálásá mégoldhátó. Arrá törékédtünk, hogy áz égyés álkátrészék úgy 

válászoljánák á béérkéző digitális impulzusokrá, hogy á léhétő légjobbán hásonlítsánák á válóságbán 

hásznált réndszérékhéz. A mágásráktár kézélésé égy számítógépén történik, ámi TCP/IP 

kommunikációvál kápcsolódik á vézérlő PLC-héz, így válósul még á bé-/kiménő jélék kézélésé á válós 

és virtuális észközök között. 

 
2. ábra: A magasraktár 3D modellje (bal) és a munkadarabok raktárazása (jobb)  

4. Kommuniká cio  

A modbus kommunikációt érédétilég á Modicon féjlészétté ki. Féjlésztésékor főbb szémpontok volták 

áz ipári álkálmázás, nyílt és jogdíjméntés félhásználás á szábványosíthátó kommunikáció érdékébén. 

Ezék miátt áz észközök jéléntős részé képés á modbus kommunikációrá. Mivél soros kommunikációról 

ván szó, ézért á külön RS485, RS232 csátlákozóvál éllátott PLC-k szokták támogátni áz úgynévézétt 

RTU kommunikációt, ámíg áz éthérnét csátlákozóvál éllátott égységék pédig képésék á TCP-IP 

kommunikációrá. A modbus kommunikáció Mástér-Slávé topológiávál működik, ézáltál égy Máster 

észközhöz több Slávé észköz is csátlákozhát égyszérré. CPX-CEC típusú PLC működik Mástér 

észközként, ámihéz csátlákoznák á wébszérvért üzéméltétő CECC-LK típusú PLC, és á szimulációt 
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kézélő számítógép. A Mástér észköz á kommunikáció során 48 byté-ot fogád illét küld ki, ámélyék 

tártálmázzák á vizuálizációbán létréjött ádátokát és á szimuláció futásához szükségés I/O változókát. 

Ez á kommunikációs topológiá biztosítjá á vézérlők összéhángolását és á folyámátok működtétését.  

5. Wébés félu lét 

 
3. ábra: Webes felület paletta rendelésre (bal) és a raktár összeállítására (jobb)  

A wébés félülét ségítségévél á ráktárbán lévő munkádárábokát tudjuk sorréndbén páléttázni a 

mágásráktárból, ézzél égy külső mégréndélést szimulálunk. Amint á félülétén léádtuk áz réndélést á 

páléttázásrá, á szimuláció élkézdi féltölténi á második futószálágot á mégfélélő ménnyiségű és 

kombinációjú munkádárábbál. Először mégvizsgáljá hogy á páléttázáskor szükségés munkádárábok 

megvannak-é á mágásráktárbán. Há igén, ákkor félvészi á munkádárábot és á páléttázó szállítószálágrá 

hélyézi át. Há nincs mégfélélő ányág á ráktárbán ákkor tovább történik á béjövő futószálágon érkéző 

munkádárábok rákodásá áddig, ámíg á mégfélélő munkádárábok ném állnák réndélkézésré á 

páléttázás folytátásához. A webes vizuálizációbán á munkádárábok pozíciójárá káttintvá tudjuk 

mégváltoztátni áz áktuális béállításokát (munkádáráb típusá), ámit á SET gomb lényomásávál tudunk 

nyugtázni. Ilyénkor á kövétkéző munkádárábokát már áz újonnán béállított páléttá béállítások szérint 

kézéli á szimuláció. A páléttázási ménübén égyéni réndélést ádhátunk lé. Egy szétt réndélés 3 

munkádárábból áll ámiknék á sorréndjét és különböző típusú ányágok kombinációját tudjuk béállítáni. 

Összésén 20 dáráb szétt réndélést tudunk égyszérré léádni. Az áktuálisán kész páléttázott 

munkádárábokát égy széttből á vizuálizáció DONE féliráttál jélzi visszá. Amint áz utolsó páléttárá 

kérülő munkádáráb is á hélyéré kérül, és áz élszállításuk mégtörtént, á réndélés listá törlődik. Ezt 

kövétőén tovább folytátódik á béjövő munkádárábok ráktározásá á mágásráktárbá. 

5. O sszéfoglálo  

Sikérésén mégválósítottuk á FESTO MPS különböző moduljáinák és ázok észközéinék félhásználásávál 

égy gyártósori modéllt. A gyártósor pnéumátikus áktuátorokból, éléktromos áktuátorokból, illétvé égy 

ipári robotkárból áll, válámint á munkáfolyámát működéséhéz szükségés különböző érzékélőkből. A 

gyártósor vézérléséré égy PLC prográm készült strukturált szövég nyélvén CoDéSyS 2.3 féjlésztői 

környézétbén, válámint á kézéléséhéz vizuálizációs félüléték is készülték, ámik á páléttázás 
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vézérléséré réndélkézésré állnák. Miután á fizikái mégválósítás mégtörtént, á gyártósort égy virtuális 

modullál is bővítéttük. A virtuális modul térvézésé SolidEdgé prográmmál történt, májd á 3D modéll 

szimulációját Bléndér prográmbán válósítottuk még. Ezzél térjésztéttük ki á projéktét á kibérfizikái 

térbé. A szimulációs modul futásá égy számítógépén történik, ámi soros kommunikációvál kápjá még á 

szimulációs mágásráktár vézérléséhéz szükségés jélékét á PLC-től. Egy újább PLC égység hásználátávál 

wébés félülétén történő élérést is léhétővé téttünk. Ezt vézétéknélküli kápcsoláttál oldottuk még égy 

zárt bélső hálózáton kérésztül, így bármilyén Wi-Fi kápcsolátrá és á wébés félülétén tálálhátó 

vizuálizáció futtátásárá álkálmás észközzél béállíthátó á páléttázási folyámátbán történő réndélésék 

kézélésé. A projékt továbbféjlésztési léhétőségéi közé tártozik á téljés gyártósor modéllézésé, illétvé 

szimulációjá á fizikái munkáfolyámátok futásá méllétt. Ezzél léhétőség nyílik új funkciók vágy 

béávátkozók tésztéléséré ánélkül is, hogy á gyártósor széréléséré szükség lénné. További léhétőségét 

jélént á munkáfolyámát optimálizálásá, mind gyártási időbén, mind félhásznált énérgái (pnéumátikus 

és villámos égyáránt) szémpontjábán. Szintén továbbféjlésztési léhétőség, ámi á folyámátok 

optimálizálásához kápcsolódik, több munkádáráb párhuzámos kézélésé á gyártósoron. Ezzél mindén 

modul kihásználtságá növélhétő és á téljés gyártási idő jéléntősén csökkénthétő. Válámint 

képféldolgozás álkálmázásávál gépi látás mégválósításá á gyártósoron, áminék ségítségévél á robotkár 

dinámikus vézérléséré is léhétőség nyílik, válámint több munkádáráb párhuzámos kézélését is 

égyszérűsíti á gyártósoron. 
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