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A Szakdolgozatomban egy miianyag ladamos6 beadagoldsanak automatizalasat végeztem el.
Az irodalom feldolgozasban informaciokat gyljtdttem az automatizalashoz sziikséges
alapfogalmakbol, majd ismereteket szereztem a PLC vezérlokrdl, belefoglalva a programozasi
nyelveket, kommunikécios protokollokat. Sziikségem volt az anyagmozgatasban hasznalt
érzékeldk ismeretére. A megfeleld gépbiztonsaghoz informéciokat gytiijtéttem szabvanyokbol,
biztonsagi eszkdzok beépitésének feltételeirdl.

Ezek ismeretében folytattam munkamat a PLC és HMI programozasaval.

A gép egy atrako egységbdl és egy két szintes szallitopalyabol all.

A biztonsagos munkakornyezet kialakitdsdnak eléréséhez a SISTEMA szoftverben
kockazatértékelést végeztem, ez alapjan megallapitottam a sziikséges biztonsagi szintet és
kivalasztottam a megfeleld elemeket. A gép harom helyen vészstop gombbal vészmegallitassal
megallithatd, STOP gombbal pedig lizemszeriien leallithato. A paletta beadagolasnal biztonsagi
optikai kapu van ,,muting” funkcidval. A szallitopalya kozepén pedig egy engedélyezéssel
nyithato ajto lett kialakitva a hibaelharités és a karbantartashoz valé bejutashoz.

A bemeneti fels6 szallitopalya 8 dallomasa kiilonallo hajtassal rendelkezik. Itt a PLC
programban megoldottam a paletta jelenlétének és statuszanak figyelését, a frekvenciavaltok
statuszainak figyelését. Az érzékeldk és a hajtas ciklus idejének hib4jat, hibaiizenetek
aktivalasaval valositottam meg.

A 9-es allomas emelheto ¢és siillyeszthetd. Ez alakitja ki a kapcsolatot a felsé bemeneti €s also
visszahord¢ palya kozott. A visszahordo palya egy allomasnak felel meg.

A gépen automata és manualis iizem is elérhetd.



Kommunikaciot épitettem fel az atrako egység €s a 9-es allomas kozott a megfeleld egymas
kozotti ,,handshake” funkciok miatt.

A HMI adja a kapcsolatot a gépet lizemeltetdk és a vezérld kozott. Itt ellendrizhetd a gép
statusza, gyartasi adatok, diagnosztikai funkciok vizualis megjelenitése, és hibaiizenetek.

Két felhasznaloi szinten a funkciok korlatozva vannak (operator, karbantarto).

Végiil gazdasagi szamitast végeztem és felvazoltam a tovabblépési lehetdségeket.



