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A gyártási folyamatok irányítása bonyolult tevékenység, amelynek célja a 

technológiai és a termelés tervezés által kitûzött feladatok megoldása. A piaci 
igényeknek való megfelelés szükségessé teszi, hogy a gyártás valamilyen szempont 
szerint optimális legyen.  

A gyártórendszerek felépítésének belsõ hierarchiáját leíró modelleket 4 
szinten definiálhatjuk. Ezek a következõk: 

1. Gyártórendszer 
2. Megmunkáló alrendszer 
3. Mechanikai alrendszer 
4. Technológiai alrendszer 

A gyártórendszerek irányítási hierarchiája a belsõ hierarchiát követi. Ennek 
megfelelõen 4 szintû hierarchia alakult ki. Ezek a szintek a következõk: 

 
 

1. Gyártó mûhely vezérlõ 
2. Cella vezérlõ 
3. Berendezés vezérlõ 
4. Folyamatirányítás 

 
 
 

1.ábra  
A gyártórendszerek irányításának  

hálózati hierarchiája [2] 
 
Az egyes szinteken eltérõk a modellekkel szemben támasztott követelmények, 

ez indokolja a hierarchikus szintek elkülönítését. A gyártásirányítás területén folyó 
kutatások során felállítottak ettõl eltérõ hierarchikus modelleket is.  

A gyártási folyamatok legalsó szintjét sztohasztikus jelenségek jellemzik, 
amelyekre statisztikai törvényszerûségek érvényesek. Ilyen jelenségek például a 
súrlódás, a kopás, a hõáramlás. Ezen a szinten a szabványos hálózati 
kommunikációt Fieldbus vagy egyéb bus-rendszerû hálózat adja általában. 

A berendezés vezérlõk szintjéhez tartoznak a CNC berendezések, a robot és 
mérõgép vezérlõk. Ezen a szinten alakult ki a Virtual Manufacturing Device, VMD 
koncepciója. A VMD olyan absztrakt berendezés, amely elrejti a mögötte lévõ 
fizikai gépet. Olyan környezetben, ahol a gyártási üzenetek egységes rendszere 
kialakult, a VMD koncepció hatékony lehet. Az ISO által szabványosított 
üzenettovábbítási rendszer a Manufacturing Message Specification, MMS.  

A cella szintû vezérlés feladata a cellához tartozó automatizált berendezések 
intelligens irányítása. A cellavezérlõ kapcsolatot tarthat más cellavezérlõkkel. Ez a 

 



kapcsolat nem hierarchikus. A cella vezérlõ feladata, hogy a programozható 
berendezéseket megfelelõ alkatrészprogrammal ellássa, és monitoring, naplózási 
funkciókat is végez.  

A mûhelyszintû irányítás áll a gyártási hierarchia legfelsõbb szintjén. Ide 
tartoznak az ütemezés, döntés hozatal, diszpécser funkciók. 
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2. ábra  
Gyártórendszerek jellegzetes irányítási hierarchiája [1] 

 
A Miskolci Egyetem Alkalmazott Informatikai tanszékén doktoranduszként 

munkahely szintû számítógépes modellezéssel, NC szimulációval foglalkozom. Az 
NC szimuláció fõbb feladatai a következõk:  

(1) Szintaktikai ellenõrzés, 
(2) Szemantikai analízis, 
(3) Alámetszés vizsgálat, 
(4) Szerszám élettartam szimuláció, 
(5) Komplex technológiai szimuláció. 

A vázolt gyártási hierarchiában az NC szimulátor a második szinten 
helyezkedik el. A szimulátor inputja az NC program fájl, amely tartalmazza az adott 
alkatrész gyártásához szükséges technológiai és geometriai információkat. A mai 
szimulátorok alapvetõ szolgáltatásai közé tartozik a megmunkálás idejének 
számítása. A megmunkálási idõ ismerete már a felsõbb irányítási szinteket 
szolgálja. A korszerû szimulátoroktól elvárható, hogy információval szolgáljon 



 

 
3.ábra  

Gyártórendszerek belsõ hierarchiája a legfontosabb  
jellemzõk feltüntetésével [1] 

 



például a szerszámok éltartamáról, vagy a várható felületi minõségrõl. Ezek az 
adatok az alsóbb szintet támogatják.  

A számítógépes modellek felállításakor meg kell vizsgálni, hogy melyek 
azok a paraméterek, amelyek egzaktul számíthatók a rendelkezésre álló adatok 
alapján, és melyek nem. Az elõbbiekhez tartozik például a megmunkálási fõidõ, 
amely a geometriai és a forgácsolási adatok ismeretében számítható. A szerszám 
éltartamát befolyásoló egyik legfontosabb tényezõ, a forgácsolási erõ az utóbbi, 
egzaktul nem modellezhetõ kategóriába esik. Régebben bonyolult, törtkitevõs 
függvényekkel számították a forgácsolási erõt, ezek az összefüggések adott 
munkadarab-szerszám anyagpárra bizonyos tartományban jó közelítést adnak.  

Ma intenzív kutatások tárgya, hogyan lehet a forgácsoló erõt (és az ilyen 
nem-lineáris összefüggésekkel leírható állapotváltozókat) neurális hálókkal 
számítani. Hátránya ennek a módszernek, hogy a neurális háló betanításához több 
kísérletet kell elvégezni. Figyelembe kell azonban venni, hogy nem minden 
összefüggést érdemes neurális háló alapú modellel számítani. A forgácsolási 
teljesítményt például a forgácsoló erõ és a forgácsolási sebesség ismeretében nem 
célszerû becsülni, hiszen explicit módon számítható.  

A gyártási folyamatok tervezéséhez és irányításához hasznos lehet tehát 
olyan hibrid szimulátor kidolgozása, amely a geometriai információkra alapozott 
modellel végzett analízist a korszerû mesterséges intelligencia módszerekkel 
egyesíti. Doktoranduszi programomban célul tûztem ki ilyen szimulátorok 
szolgáltatásainak elemzését illetve megvalósítását moduláris, objektum orientált 
programfejlesztéssel. 
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