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Szakdolgozatom f6 célja egy modern ipar 4.0-ba illeszkedo technologia, a mesterséges
intelligencia alapu gépfeliigyeleti rendszer megismerése és fejlesztése volt. Ehhez egy

preparalt szortiroz6 manipulatort hasznaltam eszkozként, valamint a Festo AX szoftverét.

Elso 1épésként feltérképeztem a kommunikaciés halozatot. Majd megvizsgaltam a
berendezést, hogy milyen eszk6zok allnak rendelkezésre a kisérlet elvégzéshez. Ezek alapjan
terveztem meg a tovabbi feladatokat. Az AX rendszernek a teszteléséhez bemend adatokat
kellett biztositanom a manipulatorrol. Igy a f6 vezérld egység a PLC altal megoszthatd
valtozokat egy OPC-UA szerver futtatasaval kiviilrdl is lathatova tettem. Majd az UAExpert
programmal racsatlakoztam erre a szerverre €s kiolvastam a kisérlet szempontjabol fontos
valtozokat. Ezek a kordbban vartnal kevesebb informacidt hordoztak az elektromos hajtasok
miatt, mivel ezek régebbi modellek voltak. fgy a korabban vart sebesség, gyorsulas,
aramfelvétel, nyomatékleadas helyett pozicio adatokat tudtak csak k6zolni. A valtozok
kinyerése utan a Node-RED csatlakoztatasi feliilet segitségével felprogramoztam ¢és
Osszekotottem az AX rendszerrel az OPC-UA szervert. Ehhez MQTT protokollt hasznaltam a

kommunikaciora.

Az AX rendszerhez hozzaadtam a kivant valtozokat €s kialakitottam a megfigyelésre alkalmas
kezelofeliiletet. A felvitt elemek a 90 fokos korasztal, az els6 tengely horizontalis és vertikalis
tengely pozicidi, valamint az pneumatikus megfogdk nyitott és zart allapot visszajelzd
végallas kapcsolok voltak. A helyes adatgytijtéshez, sziikség volt a szortiroz6 manipulator
folyamatos lizemére, amit az eredeti PLC program nem tett levetové csak rendszeres emberi
beavatkozassal. Ezért a programon modositast hajtottam végre, hogy tobb oranyi

szlinetmentes adatsor alljon rendelkezésre. Az anomalia érzékeléshez és az AX reakciora
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birashoz sziikséges volt olyan mesterséges hibak alkalmazasa a gépen, amik nem okoznak
leallast, de a valdsagban valamilyen helytelen miikodési allapotra utalnak. Az elektromos
hajtasok esetében a rekordtablat modositva, a pneumatikus megfogd esetében folyatast
alkalmazva allitottam at a sebességet. A lassabb sebesség jellemzot tesztelve lettem figyelmes
arra, hogy a megfogok végallaskapcsoldi nincsenek hasznalva a PLC programban, igy hibas

rakodast eredményeztek. Ezt optimalizaltam, ami megoldotta a problémat.

Ezutan kovetkezett volna az adatok rogzitése €s a modell alkotds az AX rendszerben, ami nem
valosult meg, mert a Festo sem tudta orvosolni a problémat a dolgozat elkészitési hataridejéig,

de amennyiben ez a késdbbiekben lehetéségem lesz, elvégzem a kisérletet.

Osszeségében megallapithatd, hogy a mesterséges intelligencia alapti gépfeliigyeleti
rendszernek komoly jelentésége van a mai korszerli gyartasi rendszereknél. Kénnyen, gyorsan
adaptalhatd, mivel szamos ipari kommunikaciés protokollt képes kezelni. Alkalmas szdmos
olyan folyamat elvégzésére, amit eddig akér tobb szakképzett ember végzett, igy erdéforrast
szabadit fel, és a precizitasaval tal is mutat bizonyos tekintetben az emberi képességeken. Pénzt
¢s energiat sporol a gyartasi folyamatokon a potencialis meghibasodasok eldre jelzésével, ami

a nem tervezett karbantartast csokkenti.



