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Audi Adventure ot o CUIDD
Gyakornoki
Program

»2A mMi jovonk itt épdal.

Innovativ vallalati kornyezet.
Kihivast jelenté feladatok. Q

Folyamatos tanulasi lehetdségek a szakmadrdél és dnmagadrol.

v VNV

Uj baratok és szakmai sikerek.

> Aktiv, nappali tagozatos jogviszony.

> Legalabb 4 lezart szemeszter.

> Min. alapfoku németnyelv-tudas.

> Nyitottsag a folyamatos tanulasra, heti min. 3 nap munkavégzésre.

Amiben részesilsz:

Teljesitményhez igazodd juttatasi csomag.
Részvétel németnyelv-tanfolyamon, egyéb fejleszt6 tréningeken.

Rugalmas, tanulmanyokhoz igazithaté munkaidé.

>
v
> Kedvezményes kollégiumi szallaslehetbség.
>
> Diplomamunka-irasi lehetdség.

Teged keresunk, ha:

> Miiszaki, gazdasagi, IT, vagy akar HR, jogi és média szakon tanulsz.
> Folyamatosan frissiilé lehetdségeinket keresd honlapunkon!

) INFORMALOD]
ES JELENTKEZZ MOST!

www.audi.hu/adventure

n Karrier az Audi Hungarianal
m Karrier az Audi Hungarianal




REKTORI _
KOSZONTO

TISZTELT VENDEGEINK,
KEDVES MERNOK-JELOLTEK!

A korabbi évekrél mar ismerés mondattal
kezdenék,

Szerintlink a jové Gyérben éplil.

Ekes bizonyiték erre a tébb ezer hallgatd, gaz-
dasagi- tarsadalmi kapcsolatok széles tarha-
za, tudomanyos és kulturalis rendezvények
sokasaga.

Bliszkén jelenthetem ki, hogy a Gyérben épii-
[6 jovO és a varos fejlédésének egyik alappil-
lére a Széchenyi Istvan Egyetem.

Egyetemiink folyamatosan bovilé képzési
kinalattal, sok friss diplomas értelmiséggel
és dinamikus kapcsolatépitéssel tamogatja a
varost.

Az intézménylinkben mikodé kutato- és fej-
lesztékozpontok féként az autdipari kutatasi-
és fejlesztési terlileteken vesznek részt.

Az immar tizenegyedik alkalommal megren-
dezésre kerild, Uj nevén Gépészeti Szakter(-
letek Nemzetkozi Hallgatoi Konferenciaja egy
lehetdség szamunkra.

Lehetdség, hogy hatalmas vendégszeretettel
koszontsuk mar nem csak hazank de szom-
szédaink jeles fels6oktatasi intézményeinek
mérndk-jeloltjeit valamint az ipar neves kép-
viseldit akik évrél évre Uj kihivas elé allitjak a
konferencia résztvevait.

Kivanom, hogy legyen eredményes szamukra
arendezvény.

Szeretnék koszonetet mondani!

Koszonetet a szervezéknek, vallalatoknak és
a résztvevd felsGoktatasi intézményeknek.
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Ahogy mar tavaly is tortént, idén is két szekci-
o6ra bontva mérik 6ssze tudasukat a fiatalok.

Anyagtudomany és gyartastechnoldgia illet-
ve Konstrukcios szekcioban.

Ahhoz, hogy ismét egy nivos konferenciat
tudjunk létrehozni nagyban hozzajarult 6
tamogatonk az Audi Hungaria Zrt., kiemelt
tdmogatdnk a DANA Hungary Gyarté Kft. és a
tobbi tamogatdénk:

Amplio Automatika Kft., Borsodi Mtihely Kift.,
Innovateam Hungaria Kft,Jankovits Hidra-
ulika Kft.,LUK Savaria Kft.,Nemak Gyor Kft.,
Revo-Tec Gépipari Kft., Veritas Dunakiliti Kft.
valamint egyetemiink tobb tanszéke is.

Nem titkolt célunk, hogy a szakma irant el-
hivatott mérnok-jeloltek valdés problémak
megoldasaban is kiprébalhassak magukat,
elmondhassak véleményliket egy képzési f6-
rumon és kapcsolathaléjukat épitsék!

Végezetiil a kdvetkezd évi konferencian részt-
vevd mérnok-jelolteknek eredményes részvé-
telt kivanok mind a megmérettetésen, mind a
kotetlen programokon!

Prof. Dr. Foldesi Péter
rektor
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Xl. GEPESZETI SZAKTERULETEK

NEMZETKOZI HALLGATO!
KONFERENCIAJA

HIVATALOS PROGRAMTERV

2017. APRILIS 9. /VASARNAP/

11:00-14:00  Erkezés, regisztracio, szallashelyek elfoglalasa
(Bridge Hallgatoi és Ifjusagi Klub, Hegediis Gyula Kollégium)
14:30-18:00 Csapatépitd programok
18:30-20:00 Vacsora (Bridge Hallgatoi és Ifjusagi Klub)
20:00-23:00 Résztvevok bemutatkozdja, ismerkedési est

2017. APRILIS 10. /HETFO/

07:30-08:30 Reggeli

09:00-10:30  Unnepélyes megnyité (Bridge Hallgatoi és Ifjusagi Klub)
10:40-13:00 Workshop (Inno-Share éplilet)

13:00-14:00 Ebéd (Széchenyi Etterem)

14:00-17:00 Workshop (Inno-Share épiilet)

17:00-19:00 Prezentacios technikak eléadas (G terem)

19:30-23:00 Sutogetés / Bogracsozas (Bridge Hallgatoi és Ifjusagi Klub)

Slam Poetry Gydr el6adas

2017. APRILIS 11. /KEDD/

07:00-08:00 Reggeli
08:00-10:45 Workshop (Inno-Share éplilet)
11:00-14:45 Gyarlatogatas, kozben ebéd (Audi Hungaria Zrt.,
Dana Hungary Gyarto Kft., Nemak Gyér Aluminiumontode Kift.)
15:00-19:00 Workshop (Inno-Share éplilet)
19:00-20:00 Vacsora (Széchenyi Etterem)

2017. APRILIS 12. /SZERDA/

07:30-08:30 Reggeli

09:00-11:00 Feladatok befejezése, prezentaciok elékészitése (F terem, G terem)
11:00-13:00 Prezentacié (F terem, G terem)

13:30-15:00 Eredményhirdetés, majd all6fogadas (Bridge Hallgatoi és Ifjusagi Klub)
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AMPLIO AUTOMATIKA KFT.

Cégunk 2011-ben alakult, automatizalassal
és prototipusfejlesztéssel foglalkozunk, elsé
sorban autdipari gyartok gyartosoraira ter-
vezink és gyartunk célgépeket. Telephelylink
Székesfehérvaron talalhaté.

Célgépeink elballitasat mindig egyedi fejlesz-
tési folyamat elézi meg, fontos szamunkra
az ujdonsagtartalom és a legujabb, innova-
tiv technologiak beépitése a termékeinkbe.
A tervezés nalunk szorosan 6sszefonddik a
gyartassal és Osszeszereléssel. Az elkészult
gépeinket a a vezérlés és a felhasznaldi felu-
let felprogramozasat kdvetéen a megrendel6
gyaraban betizemeljiik, supportaljuk.

FELADATKIIRAS:

Egy meglévé specidlisan elrendezett kettds
h-bot mechanikai felulvizsgalata:

« A ’Z’ tengely hajtasara szolgalo végtele-
nitett - T2.5 fogprofillal rendelkezé - bor-
dasszij id6szakos szakadasa okainak
felkutatasa, javaslatok tétele a jelenség
megsziintetésére.

+ A jelenlegi befoglald méretek megtartasa
mellett a hasznos mozgastartomany meg-
tartasa, idealis esetben kibdvitése. Kriti-
kus esetben a mozgastartomany minimalis
csokkentése (maximum 5mme-el X-Y irdny-
ban) elfogadhaté.

AMPLIO AUTOMATION

Mi az Amplio-nal ugy gondoljuk sikereink
alapja az, hogy mindig készek vagyunk a
megujuldsra, igy elkotelezett hivei vagyunk
a tehetséggondozasnak és utanpétlas neve-
lésnek. Meggydzddésiink, hogy a feltorekvé
generacié hozza majd a jové sikereit. Ugy
gondoljuk, hogy a k6z6s munkaval sok érte-
kes tapasztalatot és a tovabbiakban komoly
karrierlehet6séget tudunk nytjtani azoknak a
szorgalmas diakoknak, akik nalunk vallalnak
gyakornoki poziciot.

Az Amplio Csapata

+ Ajelenlegi mechanika dinamikai és statikai
tulajdonsagainak (gyorsulds, gyorsjarasi
sebesség, terhelhetdség, ismétlési pontos-
sag) megtartasa, esetleg javitasa lehet6-
ség szerint az alkalmazott [éptetdmotorok
cseréje nélkdl.

« Javaslat tétele a ’Z’ tengely gyorsjarasi se-
bességének novelésére.

+ A végtelenitett bordasszij méretezésével
kapcsolatos szamitasok ellenérzése/el-
végzése.
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AMPLIO AUTOMATIKA KFT. 1.CSAPAT

VIRAG DAVID

FELADAT:

egy bordasszij hajtasban a szij a gép uj kora
ota folyamatosan, kiilonb6z6, de rovid id6ko-
zonként elszakadt. Ezen hibara kellett megol-
dast talalni a gép esetleges megtalalasaval.
A szij egy végtelenitett, kozel 3 méter hosz-
szU bordas ST 2,5mm fémbetétes szij. A vég-
telenités hegesztéssel volt elkészitve, mivel
a szij hossza meghaladta az egy métert, igy
tomldszijat nem tudtunk alkalmazni. A fel-
adat megoldasa soran a gépet elinditottuk,
és szemrevételezéssel az esetleges miikodési
hibakat megfigyeltiik. Sok alapvetd, de nem
feltétlenll befolyasoldé hiba lépett fel, mint
példaul a feszitégorgdk kiegyenlitetlensége,
a szij hegesztésébdl adodo szij ferdeség. A
hajtasban van egy kozvetité tengely, ahol a
motorrél athajtunk egy tengelyre, ami a h-bot
hajtast miikodteti.

HIBA:

A kozvetitd tengely egy bordas tengely, amin
a két szij fut. A két szij elvalasztasara egy
hézagold tarcsat hasznaltak, ahol egy csavar
rogziti a tarcsat a tengelyre. A rogzitd tarcsa
és a bordas tengely borda kozében hézag
van, mivel a tarcsa csak ra lett hizva a ten-
gelyre. A csatlakozasi pontnal forgacsképzé-
dést véltiink felfedezni. A szij a sltés soran
enyhén megfolyik, ezért sorjas marad. A sorja

TAGOK: HORVATH BALAZS, KOVESPATAKI ENDRE, MIHALYCSIK ZOLTAN,

a hézagolé tarcsa és a bordas tengely kozeibe
be tud akadni, igy eléidézve a szakadast.

MEGOLDAS:

A feladat megoldasaként a kozvetité bordas
tengelyt atalakitjuk egy kedvezébb szij el-
valasztasi modszerrel. A tengely eddig egy
szabvanyos bordazott ridanyaghol készilt.
Az Ujratervezett hajtas két csapagyazott bor-
das peremezett szijtarcsa lesz. Ezek a tarcsak,
szabvanyosak, bolti forgalomban kaphatéak.
A gép tobbi részén is ilyen tarcsak vannak
alkalmazva. A tarcsak tavolsagat és a szijak
magassagat még meg kellett oldani. A két tar-
csa belsd része mar gyarilagillesztett a benne
elhelyezkedd csapagyak miatt. A csapagyak
melletti helyre a belsé furatba egy peremes
csétengelyt gyartunk. Ennek célja, hogy a
szijak pontos poziciéban legyenek a motor
kihajté tengely és a vazszerkezeten elhelyez-
ked6 gorgdkhoz képest. Anyagaul aluminiu-
mot valasztottunk a kis suly miatt, valamint
a terhelés is minimalis erésziikségletl. A pe-
remes csétengelyt egy egyszerli egyetemes
esztergagépen is el lehet késziteni. Az illesz-
tés csapagyillesztés igy a késébbiekben sze-
relhetd lesz, mégis az erd atvitelére alkalmas,
valamint a csapagyak cseréjét is el tudjuk vé-
gezni rajta.
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AMPLIO AUTOMATIKA KFT. 2. CSAPAT

SARKANY NORBERT

PROBLEMA ISMERTETESE:

Adott két H-bot mechanizmus, melyek egymas folott
vannak elhelyezve. Az als6 mozgatja az XY-tengelyt, mig
a fels6é a Z-tengelyt mozgatja. Az els6ben nem jelent-
kezik hiba, mivel a szij a két végén rogzitve van. A felsé
mechanizmusban a szij mindig elszakad. A szakadas
mindig a szij végtelenitésénél jon létre, mivel a végtele-
nités soran csak a szijtest van dsszestitve, ezért a szijak
50%-kal kisebb teljesitmény atvitelre képesek, mint a
készre gyartott, végtelen er6hordozé szallal rendelkezé
szijak. Ebben a felépitésben a cég mérnokei T2,5 tipusu
bordasszijat hasznaltak kiilonb6zé szélességekben. Az
alap H-bot mechanizmusban nagy erd keletkezik, illet-
ve a sok hajlitas tovabbi igénybevételeket jelent.

Feladatunk, hogy a szerkezet |ényegesebb valtoztatasa
nélkil megsziintessiik a szij szakadast.

MEGOLDASOK:

1. H-bot szerkezetet T-bot szerkezetté alakitottuk,
igy csokkentettiik a szij,- gorgd,- gorgotarto,- szijfe-
szit6 szamot.

A valtoztatasok kovetkeztében:

+ a szij hossza 1700 mm-re csékkent, igy nem kell
végteleniteni a szijat, kikliszobolve a fé problémat.
Az altalunk ajanlott bordasszij a HTD-3M tipusu szij,
melynek szakitészilardsaga nagyobb, mint az eddig
hasznalt T2,5-0s szakitoszilardsaga (HDT-3M 158N/
mm, aT2,546 N/mm)

+ 4 gorgbvel kevesebb sziikséges

TAGOK: BOROS ALBERT, KOSA PATRIK, KOVACS BENCE,

« 4 gorgébtartoval kevesebb sziikséges (esztergalt al-
katrész 15 €/db)

» 1db szijfeszité szlikséges (kb. 20 €/db)

2. Core XY, mely a H-bot tovabbfejlesztett verzidja,
ahol a hiizé és a nyomo erdk eliminalva vannak a szij
keresztezésével. Ez az elrendezés viszont koltségeseb-
bé és osszetettebbé teszi a szerkezetet, mivel tobb al-
katrész sziikséges és a szij hossza is novekszik.

 aszijhossza3000 mm-re n6é (HTD 3M fogasszij liveg-
szalas erésitéssel)

« +meghajtas sziikséges Z tengelyre

« 2 gorgbvel tobb sziikséges

A koltségek és a bonyolultsag miatt az els6 megoldas a
megfeleld, illetve a szijhossz meghatarozé szerepe mi-

attis egyértelmui a valasztasunk.

FEJLESZTESI JAVASLATOK:

» T-bot hasznalata

» gorgbk poziciondlasa (parhuzamossag, egysikisag)
» megfelel6 gorgbk hasznalata

« U] szij

KOLTSEGEK:

» Fogasszij - 15 eurd

» Tamasztd gorgo- 14,4 € (3 db)

« Fogazott gorgd - 24 € (3 db)

» GOrgd tartod - 20 eurd
Osszesen: 73,4 € (22 313,6 HUF)
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AUDI HUNGARIA ZRT.

Az Audi Hungaria gydri Motorgyaranak alapita-
sa Ota tevékenységiink mara kibéviilt, a prés- és
karosszérializem, lakkozé lizem és egy jarmusze-
relde mlkodése altal valtunk 2013-ban a teljes
gyartasi folyamatot lefedd jarmdgyarra. Kima-
gaslo kompetenciakkal rendelkeziink a muszaki

FELADATKIIRAS:

ALAPFELTEVES:

A mardsi megmunkalasok hitése sok esetben
elarasztasos hitéssel torténik. Kilonbozé szer-
szamgeometriak esetén a hatékonyabb h(tés
megvalositasa érdekében a hiitéfolyadék kiveze-
téseit a szerszam fogasban évo részére kell iranyi-
tani. Ez kiilonésen abban az esetben sziikséges,
amikor a szerszam nincs belsé h(itécsatornakkal
ellatva. Ezeknek a kivezetéseknek az allitasa je-
lenleg kézzel végezhetd, amely gyakori szerszam-
valtasok esetén nem megfeleld.

CELKITUZES:

DMG DMC 100 U DuoBlock tipusu marogép hu-
tési hatékonysdganak novelése, a htitéfolyadék
bedmlési iranyanak automatikus beallitasaval. A

ga szamos elényt eredményezhet, mint példaul:

+ h(tés hatékonysaganak novelése a hiités meg-
feleld irdnyitadsanak kdszonhetden

« szivattyu teljesitményigényének csokkenése a
szlikséges térfogataram csokkenésébdl adé-
doéan

A hitést igényl6 megmunkalasi tartomany meg-

hatdrozhat6, a szerszdm geometriai adataibdl

(szerszamkinyulas, szerszamatmérd), valamint

a megvaldsitando6 folyamathoz tartoz6 NC prog-

rambol (palyageneralds irdnya, fogdsmélység).

Audi
Hungaria

11D,

fejlesztés, szerszamgyartas vagy akar a gyartas-
technoldgia szakteriiletein. A prémium mindségu,
innovativ termékek eléallitasa a miszaki tertle-
tek mellett a gazdasagi és egyéb szolgaltato szeg-
mensek napi tevékenységének, kdzel 12.000 mun-
katars 6sszehangolt munkajanak eredménye.

MEGOLDANDO FELADATOK:

» h(tés hatasainak vizsgalata aluminium mun-
kadarabok megmunkalasa esetén, kulonb6zd
szerszamokkal és megmunkalasi korilmények
kozott

« a jelenlegi elrendezés elemzése, a kivant uiji-
tasok megvaldsitasat megnehezitd tényezdk
feltarasa

« megoldasi javaslatok készitése a feltart ténye-
z6k megoldasara, ezek értékelése kulonbo6z6
szempontok alapjan, mint példaul karbantar-
tasi sziikséglet, koltség stb.

+ a hutés iranyitasanak megoldasahoz sziksé-
ges paraméterek meghatarozasa

a htéfolyadék iranyitadsat megvaldsité kon-
cepcié vazlatos elkészitése

« dinamikusan kovesse a fogasmélység valtoza-
sat a folyadéksugariranya

javaslatok készitése a vezérlés szoftveres meg-
valdsitasara
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AUDI HUNGARIA ZRT. 1. CSAPAT

SANDOR EDVARD ROBERT

A feladat alapos attanulmanyozasa utan va-
lamint a szolgaltatott informacidk tlzetes
atvizsgalasa soran sok Uj kérdés meriilt fel
melyek megvalaszolasakor, avagy a valasz
hidnyakor sokszor zsdkutcaba futottunk.
Koncepcionalis terveink kozott szerepelt
mechanikus és kényszerpalyas elképzelés is,
azonban a mechanikus megoldashoz sziiksé-
ges egyedi alkatrészek legyartasa rendkiviil
koltséges. Utébbit pedig részben szamitasi,
nagyobb részben viszont a kényszerpalya
létrehozasahoz szikséges Ottengelyes meg-
munkalo kozpont magas lizemeltetési koltsé-
gei miatt vetettuk el. A feladatot tovabb ne-
hezitette, hogy a héfejlédésrdl és a hiitésrél
szinte semmilyen informaciét nem tudtunk
beszerezni. A probléma az volt, hogy nem
allandosult nyitott rendszerre alkalmazhaté
héfejl6dési képletekhez minden esetben leg-
alabb harom tapasztalati Uton mért anyag-
tényezdk szlikségesek. A fent leirtak ellenére
sikeriilt egy kevésbé pontos viszont megbiz-

TAGOK: CSILLAG GERGO, MULLER BENCE, PREZSMER IMRE,

hatd, szakirodalmak altal alatamasztott
modszert alkalmazni, miszerint forgacsolas
valamint anyaglevalasztas soran a forgacso-
[asi energia 99%-ban, azaz szinte teljes mér-
tékben hévé alakul. igy mar szamolhattunk
az el6tolassal, forgacsolasi sebességgel,
felulettel érintkez6 élek szamaval, homlok-
szogével. Megoldasunk alapja, hogy megha-
taroztuk a teret melyben a forgacslevalasz-
tads megtorténhet, majd ezt a teret lefedtik
kiillonboz6 helyzetl és ddlési fuvdkakkal. A
megadott DMG Mori gép vezérlése tartalmaz-
za az aktualis szerszam kinyulasat, atmerojét
és az aktualis megmunkalas sebességét is
melybdl egyértelmlen meghatarozhaté az
anyag és az él pontos pozicidja és ehhez ele-
gendd hitéfolyadék mennyisége. A hidrauli-
kus szelepvezérlésnek koszonhetben a lehetd
legkevesebb alkatrész felhasznalasaval op-
timalizalhattuk a hitéfolyadék mennyiségét
valamint lefedtiik a teljes lehetséges munka-
terlletet.
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AUDI HUNGARIA ZRT. 2. CSAPAT

SIMON DAVID

FELADATLEIRAS:

Adott egy 5 tengelyes CNC megmunkaldal-
lomas szerszamh(itd rendszere kilsé h(tés-
sel, elarasztasos modszerrel, melynek opti-
malizalasa volt a feladatunk, hogy az egyre
szigorodd kornyezetvédelmi eldirasoknak
megfeleléen csokkentsiik a felhasznalt h(ito-
folyadék (emulzié) mennyiségét. Jelenleg 8
kézi utan allitasu fuvoka lizemel egyszerre 10
bar nyomason.

MEGOLDAS:

Tobb megkdzelitési moédot is megvizsgaltunk,
amelyek kozil az alabbi modszer mellett
dontottink, a felhasznalt alkatrészek szerel-
het6sége és egyszerld mikodési mechaniz-
musuk miatt.

Az eredeti, 8 aktiv fuvékaval szerelt rend-
szert lecseréljuk egy 5 fuvokas, fuvokanként
kiilon-kulon vezérelheté adaptiv hilitérend-
szerre. A szabalyos 6tszog elrendezésnek ko-
szonhetéen két egymas mellett |évé fuvoka

A JELENLEGI MEGOLDAS:

TAGOK: BALOGH DAVID, CZVEDLER ZOLTAN, KORBULECZ VIKTORIA,

egyidejl lizemeltetésével lefedhetjiik a meg-
munkal6 szerszam és a megmunkalt anyag
altal hatarolt térrészt.

Tapasztalati mért értékek alapjan a 30 [liter/
perc] tomegaramu htéfolyadék mar képes
kielégitéen lehiteni a megmunkaloallomas-
ban lév6 szerszamokat. Fuvokanként 4mm-
es atmérdvel szamolva 23,86 [liter/perc] -es
tomegaramot kaptunk, ezért két favoka egy-
ideju miikodése esetén a hitési rendszeriink
képes a h(itési feltételek teljesitésére.

A Favokak végének szogvaltozasat egy szer-
vomotorral hajtott hornyos tarcsaval oldot-
tuk meg, ahol a fuvoka végét a horonyban
valé mozgasa altal vezérelhetjik, kovetve
ezaltal a szerszam el6tolasat. Hogy csokkent-
suk a fuvéka szabadsagfokait, a tarcsat bur-
kold gylird kiilsé fedele ugy lett kialakitva,
hogy egy kupos furat vezesse meg a fuvoka
mozgasat, igy biztositva az egy tengely men-
tén torténd elmozdulast.

TERVEZETT MODOSITAS:
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BORSODI MUHELY KFT.

» Egy preciz, fémes jovo!

»Céglink nevében hordozza az identitasunk két legfon-
tosabb alapkovét. Az egyik a Borsodi csaladnév, mely
mar masodik generacié 6ta védjegye az itt folyd mun-
kanak, és elarulja azt, amire mi kiilon blszkék vagyunk,
hogy ez egy csaladi vallalkozas. A masik pedig a Mlihely
sz6, mely a munkafilozéfidnk megtestesitéje, preci-
zen, tisztességesen, és becslilettel. Ez a harmassag az,
amely munkatarsainknak és partnereinknek is jellemez
minket. Ez a két sz6 juttatott el minket oda, ahol most
vagyunk, a tobb mint harom évtized alatt egy olyan
fémipari kozépvallalkozassa fejlédtiink, mely biiszke a
multjara és kész dolgozni a jovojéért. A jelenében pedig
a legmagasabb mindségben szolgalja ki megrendeldit,
élelmiszer, elektronika, jarmu és egészségiigyi ipara-
gakban.”

FELADATKIIRAS:

IPAR 4.0 megoldasok hékezelési sorozattermék adag
elékészitési munkalataiban.

PROBLEMAFELVETES:

Céglink hokezeld Uzemében tébb nagy sorozatu ter-
mékek hékezelése folyik. A termékek egy része om-
lesztve, egy része specialis tarold rekeszekben érkezik
Gzemunkbe. A h6kezelés egy 600x600x900 mm meéretl
kemencében torténik, minden esetben cél a teljes tér-
fogat kihasznaldsa annak érdekében hogy a hékezelés
gazdasagosan kivitelezhet6 legyen. Ezen ok illetve a
mszaki feltételek miatt is a termékeket elére megha-
tarozott formaban kell elékésziteni (felflizni, specidlis
késziilékbe tenni stb.). Ezen munkafolyamatot jelenleg
munkatarsak végzik.

¢ BORSOD!

SZOLGALTATASOK:

» Forgacsolas

» Hokezelés

« Bérmérés és kalibralas

» Motoros orso javitas és felujitas

« Gép, gépegység javitas és felujitas

« Anyagvizsgalat és minéségellendrzés

» Egyedi készuilék, célgép- és gyartdsor tervezeés, ki-
vitelezés

Javaslatok kidolgozasa a munkafolyamat IPAR 4.0 elvek
alapjan torténd atalakitasara.

FELHASZNALHATO INFORMACIOK:

» Technologiai és mintavételezési utasitasok

« Mdlszaki rajzok

» Hdkezelé kemence leirasa

« Fotédokumentacio lizemi kornyezetrél, layout

ELVARASOK:

» Kreativ muszaki megoldasok adag el6készitésre
IPAR 4.0 elvek szerint

» Munkaerd optimalizalas
« Koltségvetés-megtériilés szamitas
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BORSODI MUHELY KFT. 1. CSAPAT

VEGH MATE

MEGOLDAS:

A feladat megoldasakor a kozeljovére fokuszaltunk, tehat
egy olyan koncepci6 kidolgozasat tlztiik ki célul, melyet
Ipar 4.0-ban kell megoldani. Az Ipar 4.0 kifejezés a negye-
dik ipari forradalomra utal, azaz az informacios technolé-
gia és az automatizalas egyre szorosabb 0sszefonodasat,
illetve ezen keresztul a gyartasi modszerek alapvetd meg-
valtozasat elhozo idészakot jelenti dsszefoglaldan.

A hokezelésre érkezd termékek rendezése egy gravitacios
csuszdan valésul meg. A hékezeld kemencébe meghataro-
zott modon egy palettan elrendezve keriilnek be az alkat-
részek. A palettara valo felhelyezést egy KUKA KR 16 tipusu
o6t ujjas megfogoval rendelkez6 robot végzi. A hdkezelés so-
ran a mosas, edzés és megeresztés folyamatok kozétt a pa-
letta mozgatasat egy KUKA KR 470-2 PA tipusu robot végzi,
mely nagyobb tdmegek mozgatasara is alkalmas, és fixen
a padlora rogzitett. A hékezelési folyamat végén a mindsé-
gellendrzés a kisebb, KUKA KR 16 tipusu robot segitségével
torténik meg. A feliileti keménység teljes koru ellenérzése
egy NEMESIS 9002 Univerzalis keménységmérd végzi.

A KUKA KR 16 tipusu robot az adott feladathoz valé atal-
lasa tobbféle koncepcio szerint valésulhat meg, példaul:

+ egy horizontalis, a mennyezetre rogzitett sinpalyan
mozogva;

+ egy legalabb 2 tengelyl specialis mozgathaté darus
allvanyzat.

Lényegében ez a robot igy korldtlanul mozoghat az tizem
egész terliletén. Ha az el6re programozott hékezelési fo-
lyamat aktualis elé- és utdbmunkalatait befejezte, tehat
a részlegen mar nincs ra sziikség, akkor egy erre a célra
fejlesztett szamitogépes, illetve telefonos alkalmazas se-
gitségével a robot elhivhatd barmely mas terliletre. Tehat
ha példaul egyedi gyartasban sziiksége van egy kisegité
robotra a gépkezelének, az alkalmazasban folyamatosan
lekovetheti annak munkafolyamatait, ezzel tervezni tud a
robot szabadidejével és le tudja azt foglalni kés6bbre, és
odairanyithatja a szlikséges helyre.

TAGOK: HIDEGH GYONGYVER, MACSIKOVA ANNA, OROS SANDOR,

A beérkez6é munkadarabok azonositasat egy optikai azo-
nosit6 rendszer segitségével végezziik, melyet a gravitaci-
0s csuszda sikjara merdlegesen helyeziink el. Ez a szenzor
a darabok csuszasa kozben képes beazonositani a mun-
kadarabot, és ezt kovetéen hozzarendeli a hozzatartozo
dokumentacidkat egy RFID “tag”- hez. A munkadarabok
gyartasi folyamat jellemzdinek gyuijtését (példaul a hé-
mérséklet lefutasok alakulasat) a mar emlitett RFID tech-
noldgiaval valdsitjuk meg. Az adott alkatrészek palettaiba
aktiv ultra széles hullamhosszi “tag”- eket helyeziink el.
Ezaltal tobbek kozott adatbazisban rogzithetd a termék
mUszaki rajzszama, darabszama és a hokezelési prog-
ram lefutasa. A darab kovetését az lizemben elhelyezett
5 darab RFID szkennerrel oldottuk meg, amelyek kvazi
egy “mini-GPS” rendszert hoznak létre az lizemen beldl.
A kapott adatokkal pontosan dokumentalhat6 a termék
Utja, ezzel részletes folyamatelemzést kaphatunk, melyet
a kiadas soran a rendszer automatikusan nyomtatott for-
maban csatol az egyes palettakrol érkez6 munkadarab
csoportokhoz. A folytonos idejl folyamatelemzés miatt a
mintavételezés sziikségtelenné valik, hiszen a kapott ada-
tok alapjan trivialisan lathato, hogy a darab megfelel-e az
eléirt kovetelményeknek. Selejtes termék esetén a rend-
szer automatikusan értesiti a felelés mérnokot, aki a to-
vabbi teenddket ellatja. Ha megfeleld terméket kaptunk, a
szamlazas, a szallitélevél kiallitasa és az elszallitds meghi-
vasa automatikusan megtorténik.

A probléma létrejotte a munkaeré hianyanak kdszonhetd,
ez teremti meg az automatizalas sziikségességét. A kolt-
ségek és a megtériilési id6 érdemleges meghatarozasa
szamos olyan paramétertél fiigg, melyeket egy atfogd kon-
cepci6 tervezése soran nem lehet relevansan felmérni. igy
atovabbiakban sziikséges az egyes részfolyamatok részle-
tes elemzése, konkrét arajanlatok alapjan pedig lehetéség
adddik a beruhazas dontd értékelésére.
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BORSODI MUHELY KFT. 2. CSAPAT

MARTON LORAND

MEGOLDAS:

Az IPAR 5.0 jegyében, mesterséges intelligencia segit-
ségével allitottunk Ossze két lehetséges koncepciot.
A hékezelés megrendelésének pillanatatél az adatok
rogzitésre kerlilnek, minden adat online elérhet6 a cég
termelésiranyit6 rendszerében. A munka elvégzéséhez
mesterséges intelligencia optimalizalja a folyamatokat
(kemencék kihasznalasa, palettak kialakitasa és feltol-
tése). Minkét rendszer egy teljesen automata megvalo-
sitds, a tavoli felligyelet biztositott. Enhez minden fo-
lyamatot allandoéan ellendriziink (példaul a kemencék
hémérsékletét visszamérijlik).

A JAVASOLT KONCEPCIOK:

A kozeli jovore: A munkadarabok a raktarban a szallito
cég dobozaiban kerlilnek tarolasra. A munkafazisokat
megelézéen egy palettazd robot végzi el a munkadara-
bok talcakra torténd kipakolasat. Az 6mlesztett mun-
tudjuk meghatarozni. A talcak és szerszamok sziikség
esetén 3D nyomtatdssal készithetéek el, melyek egy-
egy automata tarban kertilnek elhelyezésre. Bizonyos
id6 elteltével a modulok leselejtezésre keriilhetnek.

A palettadzo robot a kipakolast egy kényszerpalyan koz-
lekedd kocsira végzi el. Amennyiben a hékezelés sor-
rendje siirgés rendelés miatt valtozna vagy Ujabb hé-
kezelést kellene elvégezni, a sinpalya mellett egy erre
alkalmas puffertaroléban lehetéség van ideiglenes ta-
rolasra. Minden kocsi rendelkezik egyedi azonositoval,
ami allomasonként beolvasasra keril.

A sinpalya mellett helyezkednek el a kemencék, a hu-
tékozeget tarolo kad, a tisztitbberendezés valamint egy
mintavételezd és ellendrzé egység. A kocsi megfeleld
tajolasat szenzorok biztositjak. Ezek a folyamat online
kovetésében is szerepet jatszanak. A kocsi a megfeleld

TAGOK: FODI TAMAS, FULOP BENCE, HARGITAI BALAZS,

pozicioban megall, majd egy mechanika a teljes palet-
tat példaul a kemencébe, hiit6kadba helyezi, mikdzben
az azonositd beolvasasra keriil. Az egyes fazisok hatra-
lévé ideje szintén lekérdezhetd.

A tavoli jovore: A munkadarabok mar a beérkezéskor
a talcakon keriiltek elhelyezésre. A teljes raktar teru-
letén szupravezeték segitségével szallitjuk a talcakat.
A talcak kialakitasa teszi lehetévé, hogy a palettakat
szupravezetéses lebegtetéssel egy koordinata rendszer
alapjan helyezziik el a kivant pozicioba (a koordinatak
online lekérdezhet6ek). Az alkalmazott technoldgia
megkivanja a helység htitését -70 °C-ra. A kemencék,
a mosé és a mérballomas a huitétt téren kivil helyez-
kednek el. A két tér kozott a hideg-meleg atmenet miatt
fellép6 paralecsapodas megkivanja, hogy egy szaritd
berendezést helyezziink el a két helység kozott. A ke-
mencékbe torténd tajolast és bepakolast egy kisméreti
kotottpalyas rendszer végezheti.

tassal forgatas kozben) és a hézagol6 lemezek vastag-
sagat, lézeres tavolsagmérét alkalmazva a nagy pon-
tossag érdekében. A prés foglalata révén alkatrészcsere
nélkil mérhet6 a csapagy és a lemezek vastagsaga is.

Az esetleges emberi hibak elkertilése érdekében min-
den érzékel6t és elektromos adatot 6sszekotottiink egy
szamitogépes programmal, amely az adatok bekérése/
begy(jtése utan kiszamolja sziikséges hézagolé vastag-
sagat, és a présen torténd ellendrzés utan riaszt, ha az
érték tul nagy (emberi hiba), vagy tul kicsi (tobb lemez
kell). Ezzel a rendszerrel dokumentalhaté, kategorizal-
hato és visszakovethetd a gyartasi folyamat és eredmé-
nyesebb termelés érheto el.
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JANKOVITS HIDRAULIKA KFT.

Az 1992-ben csaladi vallalkozasként alakult
cég mara egy 55 fOs vallalatta fejlédott, je-
lent8s szerepet betdltve a hazai gépgyartas,
automatizalas és ipari hidraulika teriletén. A
Gydri Ipari Parkba 1997-ben elsé magyar cég-
ként betelepiilt vallalat 1300 m2 alapterlett
uzemcsarnoka ma Magyarorszag egyik leg-
korszer(ibb és technikailag legjobban felsze-
relt hidraulikus fejleszt6 és gyarté szakm-
helye nagy precizitasu gépekkel, klimatizalt,
3D-s mérdszobaval, ISO 9001 mindsitéssel.
Partnereinek teljes korl szolgaltatast nyujt
egy elképzelés létrejottétol kezdve a tervezés,
alapanyag beszerzés, gyartas, lizembe helye-
zés folyamatain keresztiil, ellatva az eszk6zok
karbantartasat is. A cégen belll jelenleg 9 6n-
allo szakteriiletet kulonitheto el:

 egyedi célgépek gyartasa

FELADATKIIRAS:

Egy horonyzard ék darabolasara alkalmas be-
rendezés elvi sémajanak megtervezése, elké-
szitése mely bemutatja a technikai, miszaki

ELVARASOK:

» Kornak megfelelé megoldasok, egységek
alkalmazasa

« Kdnnyen valtoztathat6 darabolasi hosszok
+ Darabszam szamlalas

» Gyors darabbehelyezés, esetleg sablon
tervezése

ADATOK:

« Kiindul6 hosszméret: - 250-950 mm-ig
» Szélesség: 10-35mm

» Vastagsag: 4-6 mm

« Darabolasi hossz: 35-890 mm-ig

+ ipari automatizalas

« hidraulikus tapegységek tervezése, gyar-
tasa, karbantartasa, javitasa

» egyedi vagy szabvanyos hidraulikus mun-
kahengerek tervezése, gyartasa, karban-
tartasa, javitasa

« értékesités, markaképviselet - 18 alkat-
részgyarto vilagcég magyarorszagi képvi-
selete

« villamos vezérlések tervezése és gyartasa
« gépi forgacsolas, PLC programozas

» mérnoki szolgaltatasok, projektmenedzs-
ment

« diagnosztika, karbantartas, szerviz

TOVABBI INFORMACIOK:
www.jankovitshidraulika.hu

megoldast. Az ék aszinkron motorokban a
tekercsek rogzitésére ill. a magnesesség foly-
tonossaganak fenntartasara szolgal.

« Darabolasi szélesség: 250 mm

A 950 mm-es hosszig a teljes szélességet ki
kell tolteni, a 2000 mm-es hosszban 5 db
lécet kell egy id6ben darabolni.

« Maximalis hulladék: 20 mm
« Vagotarcsa szélessége: 2 mm

 Vagotarcsa atmérdje: 160 mm

Jankovits

Hidraulika

)

<
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JANKOVITS HIDRAULIKA KFT.

1. CSAPAT

POTHE KRISZTIAN

Felmerilé problémak, és lehetséges megoldasok
1. Rudak megfogéasa vagaskor

« Satu: mozgo alkatrész, erékifejtés

« elektromagnes: olcso, magnesezheté munkadara-
bokat jol rogziti, egyszert

2. Rudak el6retolasa és megfeleld tlirés biztositasa

« fogasléc: pontatlan, kotyogés

« hidraulika: nem megfeleléen pontos, tomitéseket
karban kell tartani, draga

» menetes orso: pontosabb, jol szamolhato

3. Vagomechanizmus kinematikaja

» csuklosthidraulika: egyszerre csak egy vagasa, hid-

raulika draga

» golyosorsos szervohajtas: draga, pontos

+ butykostengely: olcso, egyszer(, tervezése idGigényes
4.Valogatas

+ dolgozé altal: plusz koltség

+ kiléon mechanizmus: tobb alkatrész, jobban auto-
matizalt tervezés

5.Szamlalas

+ Hall szenzor: tobb szenzor felszerelése sziikséges
« Optokapu: egy adoval, és vevével megoldhatd

FELADAT KIDOLGOZASA:

A magnesezhetd horonyzaré ékek kiilonb6z6 méretek-
ben érkezhetnek. Ezek behelyezését Ugy valositottuk

TAGOK: DOBOS DANIEL ANDRAS, TOMAS GEJGUS, LENGYEL PATRIK,

meg, hogy az operatornak kézzel kelljen behelyezni a
munkaallomason, majd egy mechanizmussal a mun-
katérbe juttatja. Az ékeket egymas mellett helyezi el
fektetve, s maximum 5 darabot. A munkatér belsejében
két elektromagnes talalhato, az egyik kozvetlenil a ro-
tacios vagofej elétt, ezzel biztositva a megfeleld stabi-
litast vagas kozben. A masik elektromagnes egy sinen
mozgathat6 egy linearis golydsorsos léptetdmotoros-
hajtassal. A |éptetdmotor nyomatékat, és |épésszogét,
valamint az ors6 menetemelkedését tgy valasztottuk
meg, hogy egy |épésszoggel vald elfordulds kisebb li-
nedris elmozduldssal jarjon, mint a megadott tdrés,
igy biztositva a végtermék méretpontossagat. Miutan a
gép a kivant mérettel betolta a munkadarabot, azt egy
linearis iranyban mozgé korflirésszel elvagjuk. A flirész
elétolasat egy linedris orsdémenetes szervéhajtas bizto-
sitja, majd miutan elvagta az 6sszes éket egy végallas
az ék gyartasabol adédoéan a gyartoé 20 [mm] rahagyast
szamol a munkadarab végétdl, igy ezt a foloslegesen
levagott darabot kiilon helyre juttatjuk. Ezt egy lejtével
oldottuk meg, ami az els6 vagas el6tt egy szervomotor
segitségével egy mozgd hidat kinyit amig a rahagyas
kulén helyre esik, majd visszazar és a levagott darabok
mar lecsuszva egy futdszalagra esnek. A futdszalag vé-
gén egy optokapu segitségével szamolhatjuk a méretre
vagott darabok szdamat. A gép vezérlését egy ipari PLC
fogja végezni, mig a szamlalast egy mikrokontroller,
ami akar az internethalézathoz kdtve azonnali adato-
kat szolgaltathat a leltarrendszernek.
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JANKOVITS HIDRAULIKA KFT.

2. CSAPAT

BIHARI MATE, KISS LASZLO, LAPOHOS ORS, MOLNAR PETER

FELADAT:

A JANKOVITS HIDRAULIKA KFT a jovében szeretné a cég
egyik termelésében jelen levé munkafazist automa-
tizalni. Nevezetesen egyik gyarté sora aszinkron mo-
torokban a tekercs rogzitésére illetve a magnesesség
folytonossaganak fenntartasara gyart horonyzaré éket.
Ehhez a darabhoz sziikséges elé gyartmany darabola-
sanak folyamataban jelen levé emberi munkat szeret-
nénk gépi munkara cserélni, automatizalt sorral gyorsi-
tani illetve a termelékenységet novelni!

ELVARASOK:

« Kornak megfelelé megoldasok, egységek alkalmazasa
« Konnyen valtoztathatd darabolasi hosszok

» Darabszam szamlalas

MEGOLDAS:

A megoldasra tett javaslatunk egy teljesen Uj konst-
rukcidban talaltuk meg. Az automatizalt sorhoz érkezd
alapanyagot kézi munkaerdvel helyezziik a darabold
gépbe. Az eddig hasznalt oldalara fektetett alapanyag

manyt, ennek kovetkeztében tdbbszorés alapanyagot
tudunk egy azon id6ben darabolni, ez altal jelentésen
novelve a termelékenységet. Az egymas mellé allitott
munkadarabokat egyik oldalon gérduld vezetd, mig
masik oldalon tligorgds sik kosar vezeti meg. Az anyag
eléretolasat, tolé acéllemez mozgatasaval oldottuk
meg, mely gorduld vezeték segitségével végez tengely

menti mozgast! Az el6retolt alapanyagot a [éptetés val-
toztatdsaval poziciondljuk, a pozicionalast kdovetden
villanymotorral meghajtott tarcsas darabold végzi. A
horonyzard ék vagasat egy gyémant bevonatd 160 mm
atmérdjl és 2 mm vastag vagotarcsa végzi. A tarcsat
egy villanymotor hajt meg 5600 fordulat/perces fordu-
latszdmon forog. A villanymotort egy fogaslécre erdsit-
juk amelyet egy masodik villanymotorral mozgatunk a
célirdnyba valamint a vagémotort mozgasat még egy
vezetd sinnel biztositjuk. Figyelembe véve, hogy az el
gyartmany szélér6él 20 mm anyagot levagunk, a sériilt
munkadarabok gyartasanak elkerilése érdekében az
elsé vagas utan, egy billend kapu a fel nem hasznalt hul-
ladékot jobb oldalra billenti, egy erre a célra beiktatott
taroldba, majd a kovetkezd vagasok utan, bal oldalra
billen a kapu, igy a mar darabolt anyag egy masik tarolo
eszkozben lesz tarolva. A vagast és mozgatast a PLC se-
gitségével vezéreljiik. A PLC-be kiulén programokat kell
irni olyan szempontok szerint, mint, hogy a munkada-
rabnak milyen a vastagsaga és a hossza, mivel ezektdl
fligg, hogy egy munkamenet sordn hany darabot te-
sziink a vagotalcara. Ha ezeket az adatokat megadtuk
még be kell taplalnunk, milyen hosszisagura vagjuk a
munkadarabokat. Ezen informaciok betaplaldsa utan
egy program kiszamitja, és rogziti mennyi és mekkora
darabokat vagtunk le.
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ALUMINIUMONTODE KFT.

Vallalatunk a mexikoéi tulajdond ALFA csoport
tagja, amely 5 uzletagban van jelen a vilag
15 orszagaban 48 ezer munkavallalét foglal-
koztatva. Ezen Uzletdgak kozil az egyik az
aluminium autoéalkatrészeket gyarté Nemak,
melynek magyarorszagi jogelédjét 1993-ban
alapitottak. A gy6ri gyar 1200 6 alkalmazott-
javal tobb, mint 3 millié aluminium otvozet-
bél készllt hengerfejet gyart évente a vilag
vezet autdgyarainak. Legfontosabb vevdink:
Audi, BMW, GM, Opel, Renault. Az alaptevé-

FELADATKIIRAS:

SZUROELTAVOLITAS

« Tapfejen talalhato sz(ir6 automatikus elta-
volitasa az ontvényrdl.

» M(iszaki megoldas kidolgozasa.

» Berendezés elhelyezése a gyartasi lanc-
ban.

kenységet jelentd, vilagszinvonalu kokillaon-
tés mellett jelentds hozzaadott értéket képvi-
selé megmunkalas jellemzi a vallalat gyartasi
strukturajat, melynek mukodtetéséhez szik-
séges munkaerdt - a gépkezel6tdl a fejlesztd
mérnokig - folyamatosan fejlesztjiik vevéink
legteljesebb kiszolgalasa érdekében.

www.ontsdformaba.hu

+ Koltséghatékony megoldas.
« Utemid6 névekedés nem megengedett.

» Probléma megismerése helyszinen, kérés
esetén modellek.

N Nemak

Innovative Lightweighting
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ALUMINIUMONTODE KFT. 1. CSAPAT

SZILINSZKY DAVID

MUSZAKI MEGOLDAS KIDOLGOZASA:

(Jelenleg az dntéforma lerazé kabinban a manipulétor
robot végzi a szliréracs levételét. )

A szliréracs eltavolitdsanak a beavatkozasi pontjat a
hités folyamatanak végso fazisaba illesztettiik be.

Valasztasunk okai:
» a hiités utolso szakaszaban a hengerfej kedvezd
(50°C-0s) hémérsékletre valoé visszahlilése
« a“pincében” tagas tér all rendelkezésre
» hité szalagsor utolsé emelési pontja kozvetlen az
ontéforma-lerazé kabinba emeli a hengerfejet

A feladat célja hogy a fémracs ne keriiljon be az 6nt6-
formahomokba.

Mivel a fémracs magnesezhetd lemez, igy annak eltavoli-
tadsanak modjara elektromagneses megoldast valasztot-
tunk. A gyarrészleg rendelkezik pneumatikus légvezeték-
kel, illetve PLC vezérlS rendszerrel, igy az elektromagnes a
hengerfejre torténé mozgatasat pneumatikus munkahen-
gerrel kivantuk végrehajtani. Az ehhez szlikséges elektrop-
neumatikus elemeket hasznaltuk fel:

« Levego el6készit6 egység

« 5/2-es, bistabil elektromos vezérlés( utvalto
« Csbvezetékek

« Induktiv és optikai szenzorok

« Kettdsmikodeésl ikerdugattyls végallas-érzékels-
vel elldtott munkahenger

o Kettésmuikodésl ellatott

munkahenger

végallas-érzékelbvel

« Ipari elektromagnes

« Allvanyzat

TAGOK: BUZA DANIEL, KISS GERGELY, PAVLOVICS VLADISLAV,

A rendszer miikddése roviden: a szalag feldl érkezd
hengerfejet a lancos emeldre bordas szijak tovabbit-
jak, majd mikor az optikai szenzor érzékeli, megallitja
a szalagot, illetve jelet ad az Utvaltonak mely atvalt. Ezt
kovetéen a munkahenger a fojtason keresztiil lassan
kimegy, amelyre rogzitve van az elektromagnes, illetve
az induktiv szenzor. Mikor a munkahenger a végallapot
kozelébe ér, az induktiv szenzor érzékeli a fémracsot (2
mm-en beldl), jelt ad amely aktivalja az elektromagnest
illetve visszavaltja az atvaltot. Az elektromagnesnek
0sszesen 22 kg-os max. emeldereje van, mellyel még a
hengerfejet biztosan nem emeli meg. Az ikerdugattyu-
kon 1-1 elektromagnes van elhelyezve, mindegy hogy
melyik oldalon van a fémsztiré. Mikor a munkahenger
alaphelyzetbe allt, valt a masik Utszelep mely az allvany
elforgatasaért felelés munkahengert végallasba allitja,
majd azutan kikapcsolja az elektromagnest amely a
fémracsot az odahelyezett konténerbe ejti.

Avezérlést PLC program végzi.

KOLTSEGHATEKONYSAG:

« A koncepci6 kialakitdsa soran a szabvanyos alkat-
részek hasznalatara torekedtilnk, illetve a cég je-
lenlegi beszallitéinak termékeit helyeztiik el6térbe
(FESTO)

» A pneumatikus rendszer lehet6 legkevesebb elem-
bél épiil fel, a cég igényeinek megfeleld, olcson ki-
épithet6

« Konstrukcio egyszer( kialakitdsa miatt a karban-
tartas igénye minimalis.
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ALUMINIUMONTODE KFT. 2. CSAPAT

TOMAS TELUCH

MEGOLDAS:

A feladat megoldasanak gondoltuk, hogy a 6-8 6ras
hiitéfazis alatt a fémhalot kiemeljiik a hengerfej alu-
miniumontvénybdl, igy ennek a periédusnak a végére
(kdzvetlenll miel6tt az 6ntvény a tisztito cellaba kertil)
terveztiink egy 6sszetett rendszert, melynek f6ébb ele-
mei a kovetkezok:

» 6db 200N tartéerdvel rendelkezé elektromagnes
« 2db 1 kW teljesitményli szervomotor

« Optikai szenzor

« Nyulasméro bélyeg

« Vezérld egység

+ 2db gdmbfej

A mUkodést két fazisra bontottuk:

1. FAZIS:

A szallitdészalagon érkez6é aluminium 6ntvény magas-
sagat az optikai szenzor, mig az éntvény sulyat a nyul-
asmérd bélyeg méri. A két szenzor elkildi az adatokat
a Siemens vezérlé egységnek, mely az adatokbol fel-
dolgozva tudja, hogy milyen tipusu ontvény érkezik a
szallitészalagon, valamint a magneseket milyen magas-
sagban kell helyeznie az dntvényre. Az dntvényiinket
ketté darab plasztik sz(ikitd lappal igazitjuk kdzépre, a
magnesek ala, majd a célgép a feldolgozott adatokbol
a megfelelé magassagba helyezi az elektromagneseket.
A kar magassagat egy 1kW teljesitményl szervomotor

TAGOK: HORVATH ROLAND, NAGY MATYAS, SZOBONYA KORNEL,

altal mikodtetett golydsorson keresztil allitjuk. Az nt-
vénynek meg kell allnia a szalagon 10 masodpercig, bar
ugy gondoljuk, hogy egy 6 6ras hiitési folyamatban ez
az idé elhanyagolhat6. A magnesek megfelelé pozici-
onaldsanak érdekében a fémlemezen, egy gombfejet
helyezlink a magnesek és a kar kdzé. Amint a magne-
sek hozzadérnek a fémhaléhoz, a vezérlé6 megszakitja az
aramkort, az elektromagnes bekapcsol, a 200N erdével
rendelkezé magnesek konnyen ki tudjak szakitani a ha-
6t a tombbdl.

2. FAZIS:

Ezek utan a szerkezetlinknek le kell tennie a halot a megfe-
lel6 helyre. A robot torzsére helyeztiink egy fogaskereket,
amit egy szintén 1 kW teljesitményl motor hajt meg. A ka-
rok 180°-ot fordulnak a magnesek aramimpulzus hatasara
elengedik a haldt és egy tarold dobozba ejtik. A célgépnek
egy karja van két aktiv véggel, ezzel is akarjuk gyorsitani a
folyamatot.

KOLTSEGEK ES OSSZEFOGLALAS:

« A fébb komponensek és a robot komponensei 6sz-
szesen 795 000 Ft-ba kertilne el6zetes kalkulacioink
szerint.

» Azelvarasoknak megfeleléen a szerkezetiink maga-
tol kivalasztja és beméri az ontéformat, valamint a
200 N-os magneseknek készonhetden el tudja tavo-
litani a fémrécsot, igy az 6ntvény mar a racs nélkil
jut a tisztito cellaba.
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GépjarmUalkatrész-gyartas felséfokon

A Dana a jarmlipari er6atviteli rendszerek és energi-
amenedzsment megoldasok kinalataban vilagelsd, a
prémium személy-, haszon- és nehézgépjarmdgyartok
beszallitojaként az egyik legizgalmasabb és legjelentd-
sebb iparagba nyujt betekintést. A tobb mint 110 éves
multtal bir6 vallalat amerikai kdzpontjaban fejlesztet-
ték ki a vilag elsé tempomatat és aluminium hajtéten-
gelyét, illetve a hidromechanikus sebességvaltot.

A Dana valamennyi altala gyartott termék esetén teve-
kenyen részt vallal az egyedi tervezésben, a termék- és
applikacio elemzésben, illetve a vevéivel egyuttm(ikod-
ve az integralt termékfejlesztésben.

Vilagszerte 95 gyarté- és 15 technikai kézpontot mu-
kodtet,

Magyarorszagon 2005 6ta van jelen,
gyori kdzpontjaban 600 f6t alkalmaz.

A Dana az elmult tiz évben a magyarorszagi jarmdipar
meghatarozo, a régié iparanak egyik irdnyité szereplo-
jévé valt. A legmodernebb technolégiai megoldasok és
a folyamatos innovativ fejlesztések jellemzik.

FELADATKIIRAS:

» Nehézgépjarm( futdmiivébe beépitett differencialmi
csapagyazas szerelésének optimalizalasa

« Csatolt dokumentumok alapjan késziilék tervezése a
sziikséges hézagolas meghatéarozasahoz.

ELVARASOK:

- Differencialm( forgatonyomatékanak beallitasa 0,8
Nm-2,5 Nm kozotti tartomanyban

« Méréberendezések megtervezése 0,005 mérési
pontosaggal

o Mértésszamitott adatok tarolasa, visszakovethetd-
sége sziikséges elméleti hézagold, beépitésre keri-
16 valds hézagold

Off-Highway uzletdga hajtomiiveket és futomiiveket
szerel 0ssze mezdgazdasagi, banyaszati és épitdipari
nehézgépjarmlivekbe. 2013-t6l miikodé CNC lizemé-
ben nyers alkatrészek megmunkalasat végzi futomuvek
szamara.

A Power Technologies gyaregység személygépjarmu-
vekbe hdocseréléket, illetve szelephaz fedeleket és t6-
mitéseket gyart. 2017-ben kezdi meg egy Uj termékka-
tegoria, a turbd hiiték gyartasat vallalati szabadalom
alapjan, a legtjabb technolégia alkalmazasaval.

Az Aftermarket Distribution Center 2012-t6l miikodik
GyOrben, a nehézgépjarmui és a teherauto részleg eu-
répai utopiaci értékesitési kozpontjaként. A vilag tébb
mint 70 orszagaba szallitanak alkatrészeket gyartoi és
fliggetlen szervizkdzpontoknak, viszonteladdknak.

A Dana negyedik, csucstechnolégiat képviselé gyara
2018-ban kezdi meg mukodését, ahol hipoid és ivelt
kupkerék hajtasegységeket, valamint elemi fogaske-
rekeket és ivelt kipkerék hajtasokat gyartanak majd
hagyomanyos hatsé hidhaz és merev tengelyekhez,
valamint 6sszkerék meghajtasu rendszerekhez. A te-
lephelyen a jovében lehetéség nyilik teljes futdomiivek
Osszeszerelésére is.

o Késziilék tervezése az dsszeszerelt termékek ellenér-
zéshez.

» Konnyl és gyors hasznalhatosag
» Ismételhetdség, robosztus mérési eljaras



24. oldal

Konstrukcio szekcio / 2017

DANA HUNGARY KFT- 1. CSAPAT

SZESZAK BENCE MARK

FELADAT:

Nehézgépjarm( futomlivébe beépitett diffe-
rencidalmi csapagyazas szerelésének opti-
malizalasa, csatolt dokumentumok alapjan
késziilék tervezése a szlikséges hézagolas
meghatarozasahoz, készilék tervezése az
0sszeszerelt termékek ellendrzéshez.

MEGOLDAS:

Els6 |épésben a hézag meghatdrozasahoz
szlikséges méretlanc kertlt felvételre, majd
ez alapjan lett kiszamitva az elméleti hézag
szamszerUsitett értéke. Az el6bbiekben emli-
tett hézag meghatarozasa sziikséges a tény-
leges szerelvényen. A méretlanc egyes eleme-
inek méretezésére lett kidolgozva egy harom
épésbdl all6 mérési mddszer. Az egyes [é-
péseknél eltér6 megoldasok sziilettek. Elsé
lépésként, legegyszerlibb a centralhaz méré-
sének elvégzése, amely egy egyszer( tolomé-
révelisvéghezvihetd. A gyar jelenleg kiépitett
rendszeréhez illeszkedve egy vezeték nélkuli
adatatvitellel rendelkezd tolémérd haszna-
lata célszerlQ. Jelen esetben egy Mitutoyo
ABSOLUTE Digimatic keményfémbetétes to-
[6bmérd IP67 hasznalatat javasoljuk. Masodik
lépésben meghatdrozandé a féltengelyhaz
csatlakozo felilete és a csapagyfészekben

TAGOK: ACS ZSOMBOR, SUHAJ ANETT, SZABO ADAM,

lévé csapagy felfekvd feliuletének a tavolsa-
ga. Ehhez egy kulon készllék lett tervezve,
amelyben 6sszesen hat darab érintés alapjan
mukodé mérdszenzor talalhato. Harom szen-
zor méri a csatlakozo feliiletet és harom szen-
zor méri a csapagyfészeknél lévd feliiletet.
Mind a hat szenzor azonos tipust: KEYENCE
GT2-5S, amelynek pontossaga 0,001 mm. A
mérdeszkoz kalibralasahoz etalon sziikséges,
majd a tényleges alkatrész mérése soran az
ettdl valo eltérés kerlil rogzitésre. A harmadik
mérés soran a cél a fogaskerék osszeallitas
megmeérése a csapagyazassal egyltt. Ennél a
mérésnél figyelembe kell venni, hogy a valos
beépitési kornyezetben terhelés hatasara a
csapagyak el6 vannak feszitve. E miatt a mé-
rés soran is biztositanunk kell a csapagyak
el6feszitett allapotat, amelyre egy 5 bar nyo-
massal m(ikodé pneumatikus munkahenger
lett kivalasztva. Terhelés utan egy KEYENCE
GT2-P12 tipusu Utmérd szenzor segitségével
megmérjuk a tényleges 0sszeallitas etalontol
valo eltérését. Ehhez a teljes mérési eljaras ki-
dolgozasra kertilt.

A harom mérési eljaras eredményébdl mar
pontosan meghatarozhaté a sziikséges héza-
golo6 lemez mérete.
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VAS LEVENTE

MEGOLDAS:

A feladatot harom mérési szegmensbdl oldottuk meg.

Az els6 mérésnél az eléfeszitett csapagyazott felfiig-
gesztd haz teljes hosszat hatarozzuk meg, az etalon mé-
retéhez hasonlitva.

Az altalunk tervezett MK aluminium idombél all6 va-
zon megtalalhatd egy pneumatikus munkahenger mely
az 5 kN-os eléfeszitést hozna létre, ami a fellletedzett
acél, tartdé pogacsak kozé szoritja a felfliggesztéhazat.
A munkahenger mellet helyezkedik el a dugattyd moz-
gasatol flggetlenitett harom 0,5 mikron pontossagu
mérémdszer. A Keyence mérémdszer Wifi-s technolo-
giajanak koszonhetéen folyamatosan kommunikal a
méréallomason elhelyezett szamitégéppel. Az etalon
méretébdl kivonva a harom mért érték atlagat megkap-
juk a felfliggesztd haz tényleges hosszat.

A masodik mérési allomasunkndl a féltengelyhaz il-
lesztett fellilete és a csapagyak felfekvé feliilete kozotti
magassagkilonbséget mértiik meg szintén a Keyence
tapintd érzékel6k segitségével nagy pontossaggal. A
munkadarabot daruval emeljik az allvanyszerkezet-
re ahonnan a nagy témege és az allvanyon kialakitott
lecsusztatd miatt a féltengelyhdz a meghatarozott he-
lyére keril. Ennél a mérésnél nem hasznaltunk kilon
etalont, mivel a nullpont felvétele az érzékeldk segitsé-
gével akkor torténik, mikor megérinti a munkadarabot
a kiilsé lyukkoron. A mérémdiszer folyamatosan rogziti
az adatokat amig az itk6z6 tarcsa el nem éri a csapagy-
fészek aljat. Itt a nyomas névekedése megall és a ma-
gassagkililonbség rogzitésre kertl.

TAGOK: JERABEK ROBERT, MELLENCSUK IMRE, MOLNAR ARPAD,

A harmadig mérésnél a centralhdzat a mérési fellleté-
nél vizszintes helyzetben alatamasztjuk majd magas-
sagmérével megmérijlik azt.

A mérések eredményeibdl ki tudjuk szamolni, hogy
mennyi hézagoléra lesz sziikség a végleges 6sszesze-
relést megelézéen. A kapott értéket el kell osztani
kettével mivel a két oldalra ugyanakkora mennyiségu
hézagolé gy(irli sziikséges. igy biztositva a kipkerékpar
megfelelé nyomatékatvitelét.

A koltségvetésnél figyelembe vettiik a fennalld problé-
ma nagy iddigényét és veszteségességét, amit a kelléen
pontos muszerek segitségével a minimalisra lehet csok-
kenteni.

» Mitutoyo Linearis magassagmeérd LH-600 E
~T707€

+ Keyence gt2-a32 tapint6 6db
~6x1319,9€[7919,4€]

» Festo 32x32 160 mm munkahenger
~144.2 €

« Festo 40 x40 40 mm [min. 5kN] munkahenger
~233,9¢€

« Szerkezeti elemek
~1500€

« Osszesen: ~17 504,5 €
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A gybri céget 2009-ben alapitotta egy mérnokokbol
allé csapat, melynek f6 irdnyzata az egyedi mérd, elle-
nérz6 és gyartasi folyamatokat tdmogat6 késziilékek
tervezése, kivitelezése, szerelése és beallitasa volt. A
vallalkozas kezdetben csak tervezéssel foglalkozott, a
szlikséges alkatrészek gyartasara kisebb alvallalkozé-
kat biztak meg. Azonban a térségben uralkodé egyre
fejlédd ipari korilményeknek kdszonhetbéen egyre tobb
és tobb megrendelést kaptak, aminek kdszonhetéen a
cég dinamikus fejlédésnek indult. A fokoz6do kereslet-

FELADATKIIRAS:

« Uzem tervezése (Anyagaramlas, Munkahelyek kiala-
kitdsa, Layout vazlat tervezés, Selejt kezelés, Puffer
raktar, stb.)

« Optimalizalas (Teljesitmény elosztas, Id6k megha-
tarozasa)

nek, az egyre tobb megbizasnak és egy sikeresen meg-
palyazott allamitamogatasnak kdszénhetéen 2013-ban
megnyitottak egy szerelémhelyt, illetve helyet kapott
egy DMC 635 tipusi CNC megmunkalé kézpont. A k-
l6nb6z8 bonyolult alkatrészek alternativ gyartasi le-
hetségeként, céglink a 2015-6s Mach-Tech kiallitas
keretében beszerzett egy 3D nyomtaté berendezést is.
A vallalkozas olyan vallalatoknak beszallitéi, mint: Audi
Hungaria Kft.,, SMR Hungaria Bt., Fém-Alk Zrt., Dana
Hungary Kft., Wes-Cast Hungary Zrt.

» Koltségszamitas (Operatorok szdma, Munkarend)

» Fejlesztés (Automatizalasi otletek, Koltségek, Meg-
tériilés)

UTOMUNKALO ES ELLENORZO ALLOMAS TERVEZESE:

A termék bemutatasa:

« VW Touareg hamutarto fedél
« Froccsontott

« Lakkozott

« Rendkiviil kényes

Termék beérkezése
Eldvalogatas

Megmunkalhatd

Ellendrzés

Csomagolas
Kiszallitas

Gyartas bemutatésa:

« Horony maras

» Furas

« Ultrahangos hegesztés

Inn_vateam

Hungéria Ki.

*Hibak dokumentalasa,
e | sJelentés kuldése,
Sziikséges intézkedések
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INNOVATEAM HUNGARIA KFT.

1. CSAPAT

SZABO BENJAMIN

MEGOLDAS:

FELADATKIIRAS:

Adott volt egy a Volkswagen Touareg hamutart6fedél
utomunkalatanak optimalizalasa. A folyamat soran a
diszit6 csik kimart hornyat és furatait kellett utanmarni,
farni, és a kész darabot polirozni, tisztitani. Az Innova-
team rendelkezésiinkre bocsajtott adatokat a kdvetel-
ményekrol.

« Aru beérkezés: Hétfén 6:00

« Kiszallitas: Szerda 14:00

« Beérkezd darabszam: 540

« Minimum kiszallitandé darabszam: 500

» Veszteség id6k: a teljes atfutds 2-3%-a (nem vart
eseménybdl adodé veszteség pl.: Beérkezd aru ké-
sése stb..)

KOLTSEGEK:

« Dolgozdk bére: 1000Ft/6ra (jarulékokkal nem kell
szamolni)

« CNC mardgép és rezsi 6radija: 8500Ft

« Eszkoz, segédanyag koltsége: 50Ft/db
Feladatmegoldas, optimalizalas:

Megterveztiik az utémunkalashoz szlikséges lizemet az
alabbiak figyelembe vételével:

« Anyagaramlas

 Selejtkezelés

« Ergonomia

« Sziikséges tarolok (pufferek)

TAGOK: DEAK PETER, KAMONDI NOEMI, MIKSA BALAZS,

A megmunkalashoz szlikséges |épések voltak:
Aruétvétel

Elévalogatas

CNC maras/furas

Maras minéségének ellenérzése

Polirozas (ha maras utan szlikségessé valik)

g @ o> Wy =

Adiszcsik behelyezése, hegesztése a hamutartoéfe-
délbe

7. Tisztitas/ végellendrzés
8. Csomagolas/cimkézés
9. Egységrakomany képzés

Vazlatot készitettlink a munkahelyek, tarolok, berende-
zések elhelyezésérol.

Megallapitottuk hogy a feladat elvégzéséhez két opera-
tor szlikséges és napi 1 muszakban dolgozva végeznek
a megadott hataridére.

Az optimalizalds soran a folyamatok 6sszevondsaval
noveltiik az operatorok hatékonysagat, ezaltal a koltsé-
gek és az atfutasi id6k csokkentek. Egy innovativ mdd-
szer alkalmazasaval tovabbi elényoket érhetlink el. A
CNC gépbe egy munkadarab helyett, egyszerre 10 egy-
ség keril be, igy egy helyett, csak 10 db utan keril sor
szerszamcserére. A munkadarab elkészitéséhez szliksé-
ges id6 ezaltal 2,5 percrél egy percre csokken.
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INNOVATEAM HUNGARIA KFT.

2. CSAPAT

TOTH ALPAR ZSOLT

MEGOLDAS:

ALAP KONCEPCIO:

Létezd gyartésor folyamatainak optimalizalasa, kolt-
séghatékonyabba tétele. Ennek eszkdzei a kovetkezok:

- Gyartaskozi dllomasok szimultan hasznalata.

Eddig a munkafolyamatot egyediil végzé személy mellé
felvettlink még egy alkalmazottat. A két operator egy-
massal parhuzamosan dolgozik az egymas kozt felosz-
tott feladatokon. A megoldasunknal azért valasztottuk
a két alkalmazottat, mert igy tobben végzik a hibakere-
sést, és egymast bizonyos id6k6zénként valtva a mono-
toniabol adddo esetleges hibakat is ki tudnank szdrni.

- Termék befogatasa

A kdnnyebb szerszamgépbe fogatas érdekében a vég-
termékhez illeszkedd befogd eszkozben helyeztiik el a
munkadarabot. A befogd a CNC gépi satuban egysze-
rlien rogzithetd, sajat referenciaponttal rendelkezik és
tapinté csuiccsal bemérhetd. A munkadarab, mind a 6
szabadsagfokan stabilizalva van.

- Selejt kezelés

A tobblépcsds ellenérzd allomasokon Javithaté selejt-
ként azonositott darabok polirozassal ismételten gyar-
tasra alkalmas allapotba hozhatéak. A javithatatlan
selejteket Ujrahasznositasra kell kikiildeni, ahol krnye-
zetvédelmileg hatékony/legjobb mddon tudjak artal-
matlanitani, illetve Gjra felhasznalni.

TAGOK: HORVATH OLIVER ZSOLT, ROZNER GABOR, ROZSAHEGYI ADEL,

MUKODESI ELV

Az aruatvétel utan az aznapi miszakban legyartasra
kertulé 135 darab elégyartmanyt elévalogatassal el-
lendérzik, ha lehet polirozéssal a javithato selejteket
visszairanyitjak a gyartasi sorba. Az elévalogatott da-
rabokat a CNC gépkezel6 befogd eszkdz hasznalataval
rogziti a gépben. A megmart munkadarabokat tovabb
adja a kollégajanak, aki ellendrzi, hegeszti, megtisztit-
ja, végellendrzi, polirozasra félreteszi vagy selejtezi. Az
elkészilt darabokat csomagolasra taroléba gydjti. A
két operator parhuzamosan sokkal gyorsabban halad a
folyamatokkal. Az egyes operatorok feladatainak végre
hajtasa egy munkadarabra szamolva megegyezik. igy
a darabok haladasa egyezé iitemben zajlik az alloma-
sok kozott. Amint a kiszabott darabszam elkésziilt a két
operator attér a termékek csomagoléasara, cimkézésére
és rakomanyképzésre. A parhuzamos munkavégzésnek
koszonhetéen az 54,75 éras folyamat id6 30,53-ra rovi-
dilt. Ennek kovetkeztében a gyartasi koltségek is sza-
mottevéen csokkennek.

FEJLESZTESI JAVASLAT

Félautomata-automata gyarté berendezés mely az elle-
nérzések kivételével minden feladatot elvégez. Modern
eszkozok beépitése a folyamatokba. Manipulatoros
robotkar, futészalag, zart munkatér, és automata he-
gesztési proceddra. Illetve az emberi tényezé minima-
lizalasa.

Atervezett rendszer 6ssz kéltsége: 9 000 000Ft + AFA




LUK SAVARIA KFT.

A Schaeffler-csoport az ipari és autoipari aga-
zat egyik vezet6 integralt beszallitoja. A valla-
latot csicsmindség, kiemelkedd technologia
és magas szintli innovativitas jellemzi. A mo-
torhoz, sebességvaltohoz, alvazhoz gyartott
preciziés komponensek és rendszerek, vala-
mint az ipari felhasznalasra gyartott gordi-
l6csapagyak és siklocsapagyak teszik a Scha-
effler-csoportot a ,Holnap mobilitasanak”
kulcsfontossagl szerepldjévé. A Schaeffler
harom markaja, az LuK, INA, FAG kivételesen
széles termékskalaval és tapasztalattal ren-
delkezik. A vallalatcsoport munkajat szoros
parbeszéd jellemzi az autogyartas, az ipar, a
repulégépgyartas és az lrkutatas szakmai te-
ruleteivel, mely teriiletek szamara fejlesztjik
és allitjuk eld precizids termékeinket.

FELADATKIIRAS:

KIINDULO ALLAPOT

« Kiegyensulyozatlansag: a sulypont eltolédasa
az elméleti forgastengelyhez (z tengelyhez)
képest

« Amérégépen a kuplungszerkezet a mérésido-
tartama alatt forog.

+ A kuplung csapokon keresztll laza illesztés-
sel van a mérégépen kdzpontositva => Mérési
hiba

FELADAT:

+ A mérési hiba minimalizdlasa a meglévé
mérdgép minél kisebb mértéku atalakita-
saval.

 Optikai méréeszkoz hasznalata a kuplung-
szerkezet pozicié hibajanak méréséhez

» Mérési pontossag becslése a jelenlegi és az
optikai mérés esetén.

29. oldal - Konferenciakiadvany / 2017

A SCHAEFFLER SZOMBATHELYEN

Az LuK Savaria Kuplunggyart6é Kft-ben 1997
novemberében indult meg a termelés. Mun-
kavallaléink jelenlegi létszama tobb, mint
3100 fé, amely a tovabbi technolégidk és
gyartosorok telepitésének kovetkeztében
2017-ben 3350 fére emelkedhet.

Az egyenletesen magas gyartasi minéségnek
a folyamatos fejlesztéseknek koszonhetéen
jelen pillanatban a vilagon minden tizedik Uj
autd az LuK Savaria altal gyartott kuplunggal
kerul felszerelésre.

» Mérémdszer kivalasztasa (koltségek becs-
lése)

« A mérdgép vazolasa / 3D CAD (Megvalésit-
hat6sag, helyigény)

AMIT BIZTOSITUNK HOZZA:

» A ma hasznalt berendezés fébb paraméte-
rei

» A Kuplungszerkezetek sziikséges jellemzdi

SCHAEFFLER
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LUK SAVARIA KFT. 1. CSAPAT

TAGOK: FABIAN DANIEL, GERGELY ANITA, LOSONCZ BALAZS, PAPP DOMINIK

FELADAT MEGOLDAS MENETE:

A feladat részletes ismertetése utdn a cég képviseldi
ismertették a meglévd kiegyensulyozd gép miikodési
elvét és technologiai paramétereit. Az informaciok bir-
tokaban tobb otlet is felvetésre keriilt melybdl a legtob-
bet elvetettiik mivel ezek termelékenység csokkenésé-
hez vezettek volna. A meglévd technolégianak a mérési
hibajat optikai méréssel kivantuk kikiiszobolni.

OTLETEINK:

« Ameglévd pozicionald csapok kivaltasa hidraulikus
feszité megfogdkra (a hidraulikus rendszer kivitele-
zése a forgo szerkezetben nem kivitelezhetd)

« Harompofas megfogas kilsé felileten (termelé-
kenység csokken gazdasagilag nem éri meg)

« Furatok lézerszkennerrel valé vizsgalata (lézersz-
kennerrel tiikr6z6dése nem kiszamithato)

+ Optikai mérési modszerek nagyfelbontasu nagyse-
bességl kameraval, elektromagneses leszoritassal

FELADAT MEGOLDASA:

A kivalasztott megoldasunk az optikai mérés mivel ennél
nem kell nagymértékben belenyutlnunk a meglévé konst-
rukcidba ezért a termelési idé nem valtozik és a gyartast a
fejlesztés idejére sem kell hosszu iddre leallitani.

Az optikahoz egy Optronis CP80-25-C-72 kamerat hasz-
naltunk mely 72 f/s es sebesség mellett 5120x5120 pixe-
les felbontasban képes a forgd kuplungrél képeket rog-
ziteni. A kamerat a kuplung mellett egy allvanyon, egy
sinen rogzitjik, amely a kuplung pozicionalé csapokra
valé felhelyezése utan bemozdul a kuplungtél 50 mm es
tévolsagra ahol egy pixel mérete 16x16 pm. A kamera fel-
szerelésekor meghatarozzuk az elméleti osztokor hely-
zetét. A kamera rogziti a furat geometriai paramétereit
majd ezek alapjan kiszamitja a geometriai kozéppontot
és Osszeveti az elméleti kdzépvonaltol mért tavolsaggal.
Ezt elvégzi mindharom furaton majd ebbdl kiszamitja a
két kozéppont kiilonbségét és ezt a mért excentricitasbol
kivonjuk. Ez mellé a meglévé pozicional6 csapos megfo-
gast kicseréltiik egy magnes asztalra mely forgas kozben
allando pozicioban tartja a kuplungot.

KOLTSEGVETES:

« Magnes asztal: kb 126 000 Ft

« Optronis CP80-25-C-72: kb 4 000 000 Ft
« Tarté allvany: kb 200 000 Ft

OSSZEFOGLALO:

A meglévl rendszer maximalis kiegyensulyozatlansagi hi-
bdja 121 g“mm ezt a kiegyensulyozatlansagi hibat az optikai
rendszerrel felszerelve sikeriilt 65 g*mm re csokkentettiik.
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LUK SAVARIA KFT. 2. CSAPAT

TAGOK: CSOMOR LEVENTE, HALVAX ADAM, MAJER BETTINA, SCHAFER MATE

PROBLEMA:

A LUK Savaria idén, 2017-ben egy olyan feladatot hozott
nekiink, aminek a keretében a kiilonb6z6 féle-fajta kup-
lungjaiknak kellett kitalalni egy pozicionalast egyfajta
optikai eszkozzel a méréskiegyensulyozo6 gépen.

A maximalisan megengedett kiegyensulyozottsag 300
gmm lehet. A kisebb kuplungoknal a jelenleg hasznalt
maodszer viszonylag pontosnak mondhatd, a nagyob-
baknal viszont aranyosan né a hiba mértéke. A tdl nagy
és a tévesen felmért pontatlansagok hibas kiegyensu-
lyozottsagot eredményeznek. Tovabba a mérések is-
métlése sem adja feltétleniil ugyanazt az eredményt,
ugyanannal a munkadarabnal kiilonb6z6é mérési ered-
ményeket kaphatunk a mérések ismétlése kozben.

MEGOLDAS:

A workshop soran tobb megoldasi 6tlettel is eléalltunk,
melyek kozil a lézer szkennerre esett a valasztasunk,
mivel alkalmazésa soran nem szlikséges sem a kuplung,
sem a lézer preciz pozicionalasa, ezek nélkil is tartani
lehet a nagy pontossagot. Ezen kedvezd karakteriszti-
kaknal fogva tehat a lézeres megoldas tlint szdmunkra
a legkedvezdbb megoldasi javaslatnak.

Viszont ezen beldl is tobb variaciéval alltunk eld. Els6
javaslatunk a lézer szkenner robotkarra valé szerelése,
ennek az alkalmazasat azonba elvetettiik mivel 6 szen-
zort kell a robotkarra szerelni, ami névelvé a koltsége-
ket. Tovabba a robotkar hibajat is beleveszi a mérésbe,

ami sokszorositja a mérési pontatlansagokat. A végsé
megoldas a lézer szkenner kuplung alatti, hazra valo
felszerelése, amely nem csak kikiiszoboli a robotkar
mozgésaibol adédd pontatlansagokat, de kénnyebb
a szerelés is az eléz6 lehetéséghez képest. Korabban
még nem emlitett el6nye az is, hogy a kivitelezése nem
igényel sok valtoztatast a mar meglévé feladé lapon. A
kdzpontositd csapok szamat 3-rol 6-ra noveltiik és el-
toltuk 6ket a kdriven. Az eddigi csapok helyén pedig na-
gyobb méretl furatokat hoztunk létre, darabszamra 3
darabot. Ezek a kivagasok acélbdl sziikségesek, hogy a
kuplung ala elhelyezett lézerek utat taléljanak maguk-
nak a kuplung mérendé tertiileteihez.

A megoldasunk elényeit szamszerlsitendé meghata-
roztuk a mostani és a lézer szkenner beiktatasa utan var-
haté mérési hiba mértékét, mely 104 gmm-rél 2 gmme-re
javult, ami azt jelenti, hogy az altalunk tervezett mérési
elv két nagysagrendet is javitott a pontossagon, ezzel
elértiik a feladat elején meghatarozott célunkat.

Végiil pedig, az utolsé képen egy egyszerusitett modellt
mutatunk be, ami a terviinket szemlélteti CAD szoftver
segitségével.
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REVO-TEC GEPIPARI KFT.

Gyéri telephellyel rendelkezé cég egy dinamikus, rugal-
mas szolgaltatasair6l ismert Autoipari beszallits. A cég
2002-ben lett alapitva 100 % magyar téke bevonasa-
val, amely a fokozatossag elvét figyelembe véve azéta
is folyamatosan novekszik. A siker zaloga a megfeleld
szakemberekbdl allé csapat, amely az aktualis piaci
igényekhez és a vevéi elvarasokhoz rugalmasan alkal-
mazkodva végzi munkajat. Harom fé tevékenység ko-
zil (tervezés - gyartas - szerviz ) a kapacitas novelése
érdekében a gyartasi szegmensre 2008-ban egy leany-
vallalatot alapitottak ( Raab CNC Kft. ), hogy az egy-
re névekvé megrendeldi igényeket ki tudjak szolgalni.
Koszonhetben a jol felkésziilt mérndki csapatnak, a gé-
pész és villamos tervezés illetve az ipari programozas,
automatizalas teriileteken képesek vevok szamara szél-
eskorl, komplett megoldasokat illetve szolgaltatasokat
kinalni. Nagy tapasztalattal rendelkeznek a Méréstech-
nika és késziilékgyartas terlletén és figyelemre mélté a
sajat gyartasi kapacitas, amely az egyedi és kisszérias
gyartasra specializalédott.

FELADATKIIRAS:

Kiegyenlitd tengely csapagy bepréseld késziilék

Kiegyenlitd tengely csapagyainak bepréselése a mo-
torblokkba

ELVARASOK:

+ Pozicionalas (A soron érkezé paletta nincsen in-
dexalva)

« A késziilék alkatrészei nem érintkezhetnek a mo-

torblokk tomité feluleteivel és a fétengely csapagy-
kengyeleivel

=\

Innovative 'y

Technologies ‘:_._ Gépipari KFT-

o-T=C

FO TEVEKENYSEGEK:
« 3D Gépész tervezés és mérnoki tanacsadas

« Ipari automatizalds és programozas, célelektroni-
kak tervezése és gyartasa

» Gyartéeszkozok, vizsgaldberendezések, célgépek,
gépalkatrészek tervezése és gyartasa
« Ipari mérérendszerek tervezése és gyartasa

« Ipari hardver és szoftver témakban valé tanacsadas

REFERENCIAK:

» AudiAG

» Lamborghini Spa

« BPW Hungaria

» AlProSys Maschinenbau

« Do-Bo-Tech AG

« Apex Tools

« PEZ Production Europe Ltd.

e AVL Test Factory

» ThyssenKrupp Krause Bremen

« A két kulonbozé méretli csapagy bepréselése ki-
[6n-kilon torténjen

« 1dbcsavarorsé hasznélata

» Kétkezes inditas

« Utemidd: 70 mp

« ,Not-Stratégia” allomas: Az allomasra akkor van
szlikség, ha a soron automatizalt cella nem tizemel

« Motorblokk tipusok: V6 TDI EVO, Gen2, Gen3
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REVO-TEC GEPIPARI KFT. 1. CSAPAT

WEISZ GYORGY

FELADAT:

V6 TDI GEN2 tipust motorblokk kiegyenlité tengely
csapagyainak besajtolasa. Az adott motorblokk egy
palettan érkezik a gyartésoron. A feladat egy olyan
»Not-Stratégia” allomas tervezése a gyartosorra, ahol
a besajtolast egy csavarkulccsal végzik el, melynek
maximalis nyomatéka 230Nm. Mivel a motor palettan
érkezik, ezért a besajtol6 szerkezetet pozicionalni kell
a motorblokkhoz képest. A feladat tovabbi kovetelmé-
nyei, hogy a két csapagy besajtolasa maximum 70 ma-
sodpercet vegyen igénybe, a sajtoldszerszam egyszerl
kialakitasu és koltséghatékony megoldas legyen, vala-
mint megfeleljen az elé tdmasztott biztonsagtechnikai
szempontoknak.

MEGOLDAS:

A csapat a probléma megoldasara tobbféle lehetGséget
is korlljart, ezek kozott van egy keretszerkezet két olda-
lara szerelt fligg6leges irdnyu linearis csapagypar, me-
lyeken keresztben is elhelyezkedik egy linearis csapagy,
lehet6vé téve a vizszintes elmozdulast. A vizszintes li-
nearis csapagyra van szerelve egy csavarsajto, melynek
trapézmenetes orsdja a feladatkiiras szerinti 9kN terhe-
|6erbre lett méretezve.

A masik megoldas, melyet a csapat részletesen dolgo-
zott ki, egy L-alaku vaz, melynek mindkét felére szintén
linedris csapagyak vannak felszerelve, ezzel lehetévé

TAGOK: DARI ZOLTAN, DEDESI ZSOLT, MEZRICZKY BENCE,

téve a fiiggdleges irdnyl mozgast. Ezekre a csapagyakra
egy kisebb keret van rogzitve, mely az el6bbiekre me-
réleges iranyban szintén linearisan van csapagyazva.
Igy a keret mind fiiggéleges, mind vizszintes iranyban
mozgathatd. A keretszerkezeten megtalalhatéak a
motor pozicionalé furataiba illeszked6 tliskéi, melyek-
kel a keret pozicionalva van a motorblokkhoz képest.
Ez a vaz teszi lehetévé, hogy a sajtoldszerszam teljes
mértékben pozicionalhato legyen a csapagyazashoz. A
pozicionalo tuiskés kereten egy golydsorsé alakitja at a
csavarkulcs altal kifejtett nyomatékot felsajtold erévé.
A szerel6 a csavarkulcs négyzet alaku behajto részét az
ors6 végében kialakitott nyilasba helyezi. A keret alsé
fele az ors6 tengelyének irdnydban szintén elmozdit-
haté, igy az orso elészor besajtolja az elsé kiegyenlité
tengely csapagyat, majd forgasiranyvaltas utan a hatso
csapagyat préseli be (itkdzésig, a megadott helyére.

ELONYOK:

A csapat altal kidolgozott megoldas eldnyei, hogy a
konstrukcio teljesiti az elé tdmasztott kovetelményeket
és egyszer( felépitésl. Legnagyobb elénye azonban,
hogy a kulcs behajté nyomatéka egy darab orsén tor-
ténik végig, igy a motor forgatasa és a csavarkulcs hely-
zetvaltoztatasa nélkil préseli be a kiegyenlit6é tengely
csapagyait, ezzel teljesitve a legszigorubb kritériumot,
a 70 masodperces Utemidot.
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REVO-TEC GEPIPARI KFT. 2. CSAPAT

MARKOVICS DANIELLA

FELADAT:

Egy V6-0os motorblokk szerel6soran egy pétmunkaallo-
mas kiépitése volt a feladat. A munkaallomas abban az
esetben keriilne hasznalatra, ha az automata munkaal-
lomés meghibésodik illetve mas okbél leall. Ezen az al-
lomason, a blokkba két eltéré atmérdji csapagyat kell
bepréselni, gravirozott feliilettel kifele. Az erd kifejtésé-
hez egy 230 Nm-es nyomatékkulcs all rendelkezésre. A
készililéknek pedig 9 kN erét kell kifejtenie. A motorb-
lokk egy erre a célra kialakitott készlilékezett palettan
érkezik a soron hengerekkel lefele. A csapéagyak bepré-
seléséhez 70 masodperc all rendelkezésre. A motorb-
lokkal valé érintkezéseket illetve az arra valé csatlakozd
feluletek mennyiségét minimalizalni kell 4 illesztécsap-
ra. A szerkezet épitése soran szempont, hogy kisméretd,
viszonylag mobil legyen és a plafonra nem szerelhetd
hozza semmi.

MEGOLDAS:

Figyelembe véve, hogy mindenképpen a talajrél kell
épitkezni, magat a szerkezetet egy a talajon allo tartd
kerettel tartjuk a blokk folé. A tartdkeret zartszelvény-

TAGOK: BELOVITY LASZLO , DOMONKOS MARK, HORNYAK MATE,

bél késziil, a készliléket pedig két pneumatikus henger-
rel pozicionaljuk fliggéleges iranyban. Az oldal irdanyu
mozgatast linedris vezetékekkel oldottuk meg melyeket
végiil a motorblokkon talalhato illeszté furatokba négy
illeszt6 csappal pozicionaltunk, melyek menetesen
rogziilnek a kerethez. A keretre 2 goly6sorsos hajtassal
megvalositott mozgatd részt rogzitettlink melyek be-
hajtasat a nyomatékkulcs adja egy egyedi végmegmun-
kalas és adapter segitségével. Annak érdekében, hogy a
két oldalon talalhaté orsés hajtas egylitt mozogjon eze-
ket egy fogasszijjal kotottiik dssze. A golyosorson futod
golyos anyara rogzitettlink egy Ujabb keretes szerkeze-
tet mely segitségével mozgatjuk a csapagyak beprése-
|éséhez alkalmazott késziilék tliskét. A nyomatékkulcs
bal irdnyba forgatasaval az eliilsé csapagyat préseli be,
jobb irdnyba forgatassal pedig a hatso csapagy keriil
bepréselésre. A készlilékek adagolasat a munkas végzi
kézzel igy ellendrizve, hogy a gravirozott fellilet kifelé
nézzen. Egyszerre csak egy csapagy kertil fel a késziilé-
kére a munkafolyamat soran.

A szerkezet 6sszeépitése soran a kdnnyu szerelhetéség
és a kopd alkatrészek cserélhetésége érdekében csa-
varkotéseket alkalmaztunk.
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FELADATKIIRAS:
Vulkanizalé léc gyorscsere-rendszer kialakitasa A vulkanizalas kb. 160 °C-on, 6 — 8 bar nyomas mellett,

telitett vizgdzzel torténik. A vulkanizalas ideje 20 perc,
a teljes ciklusid6é - atszell6ztetéssel, feltoltéssel, ko-
csi cserével kb. 25 perc. Ez alatt az id6 alatt kell a kint
allé kocsit ,atflizni” (fels6 hiivelyek eltavolitasa, kész
gumicsé lehlzasa, vulkanizalandé csé felhizasa, felsé
hivelyek visszahelyezése minden dornon). 1 lécen 6 -
10 dorn van. Az esetleges léc cserére 5 - 10 masodperc
maradna.

Leirds: a formara hajlitott gumicsovek vulkanizalasa un.
dornokon torténik, lapos-, és revolver kocsis rendszerben.
A dornok egy lécen talalhatdak, ami a kocsihoz van rogzit-
ve. A revolver kocsikon a csere lassu, mivel csavaros koté-
seket kell oldani, majd Ujra rogziteni. A kocsi 3 szegmens-
bol all, egy szegmensre 16 léc fér, egy kocsira igy dsszesen
48 léc helyezhet6 fel. Egy kazannal 2 kocsi valtott tizem-
mobdban lGzemel, 6sszesen 9 db revolver kocsis kazanunk
van, igy ,,0sszesen” 864 db léc cseréje tudna gyorsulni.
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FELMERULT PROBLEMA:

Gumicsovek vulkanizalasahoz formaadd tis-
kéket, ugy nevezett dornokat hasznalunk. A
dornok a revolver kocsin talalhaté tarto léce-
ken talalhatok.

Az elkészult csovek leszedésére, az Uj vulka-
nizalasra vard csovek felflizésére illetve az
esetleges léccserékre a munkatarsaknak 20
perc all rendelkezésre. Munkajukat tovabba
neheziti a gézben dus kozeg, a magas hémér-
séklet, illetve a hdalld kesztyl viselésébdl
fakadé akadalyozott mozgds (nehezen lehet
a csavarokat oldani), igy jelen feladat célja a
munkatarsak munkajat megkonnyiteni min-
den lehetséges eszkozzel.

Aléceket 2 részbdl allo kengyelek rogzitették,
ezek a kengyelek pedig csavarkotéssel csatla-
koztak a nagyméret( tarcsakhoz. A tarcsak és
a kengyelek anyaga X5CrNil8-10 az Ujrater-
vezett alkatrészek ugyanebbdl az anyagbdl
késziilnének. A feladat tulajdonképpen a ken-
gyelek cserélhet6ségének fejlesztése.

A TECHNOLOGIA ROVID BEMUTATASA:

A dornokat a gumicsovek alakadasara hasz-
naljak, a vulkanizalas soran a gumicsé a fo-
lyamat végén felveszi a kivant format. A re-
volver kocsikon forgathat6 tarcsakra vannak

TAGOK: CSIPPAN ARPAD, HERCZEG ESZTER, MUHLBAUER TAMAS,

felfogatva a lécek, amelyeken az alakadé tis-
kékre huzzak fel a formazasra vard gumicso-
veket. A formazas 100% telitett g6zt tartalma-
z6 kazanban 6-8 bar-os nyomason torténik 20
percen keresztiil.

MEGOLDAS:

Szamos kreativ terv sziiletett, eleinte a leg-
jobbnak az az 6tlet bizonyult, ahol a tarcsak-
ra a rogzité kengyeleket a furatokba csappal
fixalnank, valamint a megcsuszas megakada-
lyozésanak érdekében egy kereszt furatba he-
lyezett kisebb pozicionalé orsoé lehetett volna
behelyezve. Azonban a teljes koncepcio Ujra-
gondolasat kovetden, talaltunk egy igy joval
olcso6bban kivitelezhet6 megoldast.

A tartd kengyelekre oldaliranyu er6t ki lehet
egyenliteni tavtartd gylriik alkalmazasaval,
mivel maga a gy(rl akadalyozna meg az ol-
daliranyl elmozdulast (a gy(rl szabvanyos
atmérdju rudanyaghol készilne). A két ken-
gyel rogzitené a lécet, a nagyobb rogzitd erot
pedig az excentrikusan elhelyezett furatok-
ba helyezett rogzitécsapokkal valdsitanank
meg. A jobb rafogas érdekében a rogzitécsa-
pok végére megfogokat helyeznénk el.
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MARKO BALAZS

FELADAT KIIiRAS:

A feladatunk az egyszerUsités és gyorsasag el-
vén alapuld atszerelési muvelet kigondolasa.
Az eddig alkalmazott csavarkotéssel rogzitett
kengyelek hasznalatanak teljes mértéku elve-
tése. Oka, hogy a kijott kocsin felszerelt gumi-
csovek egy vulkanizalasi folyamaton mennek
keresztlil, igy azok szabad kézzel valé megfoga-
sa tilos, ennek kivédése érdekében a munkavé-
delmi hévédo kesztyl alkalmazasa egyértelmd-
en kotelezd. Az emlitett keszty(ik altal hasznalt
csavarkotés oldasa nehéz, melyet leginkabb az
emberi érzékszerv akadalyoz.

OTLETEINK:

A feladat értelmezése kozben eddigi tanul-
manyaink alapjan tobb megfelelé6 megoldas-
sal is rendelkeztiink, am igyekeztiink minél
optimalisabb szerkezetet késziteni.

MEGOLDAS ROVIDEN:

A kortlmények figyelembe vétele soran meg-
allapithattuk, hogy igen nagy kulsé behata-

TAGOK: KALI ENIKO ZSUZSANNA, KELEMEN MIHALY BARNA, LALIK PATRIK,

sok hatnak az alkatrészekre. Ezek a ténye-
z6k egy 180°C-os hémérsékletl vulkanizald
kemencét jelentenek, amiben 8 bar nyomas
uralkodik.

Megoldasunk ketté szalon fut, amely a ten-
gelyvég rogzitése és a kengyelek fixalasan
alapul.

Csapatunk els6ésorban a szamottevé kengyel-
rogzitési uton indult el. Ezt egy alap mecha-
nizmussal hoztuk létre. A tarcsan elhelyezke-
do6 furatokat hornyokka alakitottuk, ezaltal
kdnnyen szerelhetdvé valt.

A masodik szalon futé tengelyvég illesztését
a golyos gyorszar segitségével oldattuk meg,
amely maximalisan megfelel az egyszer(iségi
és gyorsasagi szempontoknak. A léc elmoz-
dulasa elleni biztositas szabvanyos csapagy-
golyok segitségével tortént, melyeken ke-
resztil megfelel6é erével el6feszitett és kellé
anyagmindségu laprugodkkal lett kivitelezve.
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