Korulbelil tize
amikor eldszor lattam eg
neven mikrovezerlé
ol
1 an cSi gatott. Uc or
kerultem érintés kozelbe szamitdgépekkel,
amirdl ugyan tobbet hallottam azelbtt és
kivancsisagot ébresztettek bennem de
akkoriban ez még eléggé elérhetetlennek
tint egy foldi halandé szémara.

Az itt bemutatott rendszerben PLC
figyeli a folyamatot a tarolt program szerint, a
PC pedig vizualizalja az idobeli torténést,
online informacioét képes nyujtani a
felhasznaldnak a folyamat allapotardl, és
szikség esetén a felhasznalo beleszolhat a
folyamatba.

Jelen munka egy csepp a tengerben,
e témakdrben, de hatalmas jelentdséggel bir
szamomra, ugyanis megtanultam, hogy ha az
ember valoban akar valamit azt el is tudja
érni, a szamitastechnika alkalmazasaban
pedig legyen az PLC vagy PC alkalmazas
csak a képzelet a hatar. Mar most rengeteg
otlet alakul ki hogyan lehet tovabb fejleszteni
“kis” alkalmazasomat hogy minél tdbbre
lehessen hasznalni, minél tébbet nyujtson, de
az uj témaju odtletek sora is végtelen.

Egy palackozé Gzemben dolgozom,
ahol nagyon fontos a termelési hatékonysag.
Ennek a mérése elméletileg nagyon
egyszer(, meg van adva a névleges
sebesség, amivel a toltdsornak termelnie kell,
palack/6raban, ismerjik a termelési idd
tartamat, ezt megszorozzuk egy cél
hatékonysag értékkel, és az igy megkapott
elméleti szamot 6sszehasonlitjuk a valéban
letermelt mennyiséggel. Ez mind szép, de
amikor a célérték alatt teljesit a gyartosor,
akkor megjelennek a kérdések, hogy mi ment
rosszul, mik voltak az okok, mennyi idd ment
el erre, meg arra, de nem mindig sikerul
megvalaszolni érdemben ezeket a kéréseket
mivel a folyamatrdl kapott informaciok nem
elég részletesek, nem elég pontosak.
Jelenleg az allasidoket a toltdgéepkezeld
rogziti ,kézileg”. Na most képzeljik el, hogy
van egy komoly meghibasodas, amit 6 kell
elharitson, ez esetben minden gondja
nagyobb, annal hogy megnézze az 6rat,

!  véltas vagy méret atszerelés, ezekre | k ag tandard ezzel jar6 hatranyok is jelen vannak, de SHppgmr—
értékek, amit 6k automatikusan beirnak aj emmerek, van ezekbdl lehet sokat tanulni. ,
lakl jobban csindlja, van aki kevésbé j gzetes hibaforras L

- abbol hogy milyen torzulasokat szenved az informacié, aminek alapjan
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lehet miszakokra miszakvezetdkre lebontott jelentéseket eldallitani, stb.

A kovetkezd részekben kitérunk a felvazolt rendszer részeinek bemutatasara,
a PLC program megvalésitasara, a kommunikacié megvalositdsara a PLC és
a PC kozott, a PC-s alkalmazas bemutatasara. A PLC program a gyakorlatban
hasznalt Mitsubishi mikrovezérld sajat programjaban van megirva, a PC
alkalmazashoz pedig a Delphi fejlesztokdrnyezetet hasznaltam amely
lehetdséget nyujt a grafikus megjelenitésre és az ide tartozé adatbazis
kezelésére is.

Jogosan mertl fel a kérdés miért
nem hasznalunk egy a piacon mar
jelenlévd erre a célra kifejlesztett szoftvert.
Erre azt tudom valaszolni, hogy
O0sszekdtdm a kellemest a hasznossal.
Mint mar leirtam, eltékélt szandékom hogy
megismerjem mi van a ,fekete dobozban”
és megtudjam, hogyan makddik. Erre ez
legjobb modszer, ha magam csinalom.
Ugyanakkor jelen van a sajat fejlesztésa
szoftver minden eldnye, mint testre
szabottsag, alacsony ar, barmikor lehet
alakitani, fejleszteni. Természetesen az

Elvi felépités

.

Ult visszainditani, megbecsuli az idét,

a a jelentésébe. Mas estben vannak t giai Folyamat / Termelés

A 2. bran lathatjuk a rendszer elvi
felépitését. A fotocella eldtt elhaladd
palackok megszakitjak a fénynyalabot,
ezzel egy elektromos jelet generalnak,
amely négyszogjel formajaban eljut a
PLC-be. A PLC-be be van programozva
egy (vagy tébb) szamlalé, amelynek a
tartalma a bemeneti jeltdl figgden
névekszik. PC-s alkalmazasunk minden
percben lekérdezi a szamlalo tartalmat és
az igy kapott adatot feldolgozza. A
feldolgozas abbdl all, hogy a mellékelt
abra szerint kirajzolja grafikusan a
képernydre a toltdsor (folyamat) allapotat,
szamitja és a kirajzolassal egy iddben
kiirja a szamolt mérészamokat és elmenti
adatbazisba azokat az adatokat amelyek

soha nem jelenik meg a jelentésben, hogy a gépkezeld hibaja miatt nem
dolgozott az elvartak szerint a termeld sor. Az ilyen jelleg hibakat mindig
rairjak mas, altalaban konnyebben elfogadott okokra. Ez csak egy kis izelitd,

komoly dontések szllethetnek.
A megfeleld informacié hianyaban, nem tudjuk mit kell tennink,
ahhoz hogy javitani tudjuk munkankat, nem tudjuk hol pazarolédnak el
eroforrasaink. A gyenge hatékonysagu folyamat pedig jelen piaci
kérdlmények kézott elmulasra van itélve. A versenyképesség megszerzése
és megtartasa érdekében ki kell hasznalni a folyamatokban rejlo
lehetdségeket, ezt pedig csak ugy tudjuk elérni, ha tudjuk, hogy mi térténik a
folyamat lefolyasa alatt.
Egy elsd megcélzott Iépés az allasiddk pontos mérése. Ha egy egyszer
érzékeldvel, példaul egy fénysorompoval (fotocella) megszamoljuk a
toltdgeépbdl kijott megtoltodtt palackokat, idoegység alatt, mondjuk minden
percben ebbdl latjuk hogy eloszor is hogy mukodlk-e a sor vagy all. A
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van is egy nagy mennyiségl értékes informa |o
lezajlott vagy folyamatban levd folyamatrol.
grafikusan egy PC képernydjére, peldaul eg
kapunk egyetlen pillanat alatt egy teljes képet a t6lto

a lehetdséget a mieldbbi korrigalasra. B
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