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Absztrakt: A mai vilagban a robotika fejlodésének sebessége olyan mértékd,
hogy a hegeszt6 robotok alkalmazasa minden cég részére elérhetévé valt. Azt el-
donteni azonban, hogy mikor gazdasagos és indokolt egy alkatrész hegesztésének
robotositasa, csak alapos megfontolasok alapjan lehetséges. Ennek eldontésére
csak szakértok képesek, igy hasznos lehet a gyakorlatban egy olyan rendszer meg-
alkotésa, amely segiti a szakembereket abban, hogy eldontsék adott alkatrész ese-
tében, hogy annak robotos hegesztése j6 megoldas-e¢ vagy sem. Az eldadas célja
egy olyan szakért6i rendszer bemutatdsa, amely adott alkatrésznél kérdések alap-
jan segit eldonteni, hogy a robotositott hegesztés alkalmazhato-e. A szakértd rend-
szer célja, hogy az ivhegesztd robotok iranti egyre novekvo keresletben a szakem-
berek munkajat segitse. A  program egzaktsiga ¢és eredményeinek
dokumentalhatdsaga miatt dontések elokészitésében is hasznos segitség lehet.

Kulcsszavak: Hegesztés, ivhegesztd robot, robot alkalmazhatosag feltételei, szak-
ért6i rendszer

1. Bevezetés

A robottechnika, a robotositott gyartds napjainkban egyre nagyobb szerepet kap
nem csak a vilag, de hazank iparaban is. Egyre tobb vallalat dont Gigy, hogy meg-
felel6 darabszam esetében, illetve a mindség javitasa érdekében atallnak kézi he-
gesztésrol a sokkal modernebb, gazdasagosabb és gyorsabb robotositott hegesztés-
re.

A robot alkalmazasanak azonban feltételei vannak. Egyedi termékek gyartasa
esetén gazdasagossag szempontjabdl tobbnyire a kézi gyartas johet szoba. Egysze-
ri termékek tomeggyartasa esetén kimondottan az adott munkadarab gyartasara
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kifejlesztett automata célgépek alkalmazhatok altalaban a leggazdasagosabban.
Nagy sorozatszamu, de bonyolult termékek, valamint kis és kézepes sorozatszamu
munkadarabok gyartasanal azonban kivaléan alkalmazhatd a szabadon progra-
mozhato ipari robot. Valtozo, de gyakran ismétlédd termékstruktira esetén is ez
utobbi megoldas javasolt.

A robotok iranti megnovekedett érdeklédés természetesen egyre tobb munkat
ad a robotokat gyartd és forgalmazo cégeknek. igy van ez a hazai robotforgalma-
z0k esetében is, igy meriilt fel a szakemberekben az az 6tlet, hogy a hegesztérobo-
tok alkalmazhatésaganak vizsgalatara egy szamitogépi szoftver, egy szakértoi
rendszer sziilessen. Egy ilyen program nagyban megkdnnyitené mind a robotizalas
szakmai részleteiben kevésbé jartas kereskedé munkatarsak, mind a robotos he-
gesztés teriiletén dolgozd szakértd kollégak munkajat.

Jelen dolgozatban egy ilyen szakértdi rendszer algoritmusanak megalkotasat, és
az algoritmus alapjan készitett, egy ipari gyakorlatban praktikusan hasznalhato
szamitogépi rendszert mutatunk be.

2. A hegesztés robotositasnak feltételei

Magyarorszagon a hegesztés robotizalasa egyre tobb teriileten latszik elengedhe-
tetlennek. Ennek egyik oka a munkaer6hiany, ugyanis a képzett hegesztdk koziil a
magasabb bérek miatt egyre tobben vallalnak munkat kiilf61don. Ezen kiviil még
Iényeges okok lehetnek, hogy a megrendeldk egyre magasabb, és allandé mindsé-
get varnak el, tovabba ndvekszik a darabszam, a gyartas koltségeinek csokkentése
el6térbe keriilt, és cél az Gjabb piaci részesedés megszerzése [1].

A robotositott gyartas bevezetése elott meg kell vizsgalni néhany lényeges té-
nyez6t. Fontos az eldgyartmany pontossdga, illetve az allandd mindségi alap-
anyag. A robot még szenzorokkal is nagyon nehezen tudja a pontatlan el6készités-
bol, vagy a valtakozo anyagmindségbdl adodo problémakat korrigalni, igy ezeket
a hibakat mindenképpen orvosolni kell a robotos gyartas bevezetése eldtt preciz
darabolasi eljarasok bevezetésével, allanddo minéségli alapanyag beszerzésével.
Altaldnos tapasztalat, hogy a vdltozo réssel illeszkedé munkadarabok hegesztése
nehézségeket jelent a robothegesztés szempontjabol. Ilyen feladat megoldasa na-
gyon Osszetett érzékelési és adatfeldolgozasi feladatot allitana a robot elé. Ezért
lényeges a gyartmanyoknal a valtozo résméret keriilése. A gydrtando munkada-
rabok szdma is nagyon fontos a robotositott gyartas szempontjabol. Altalanosan
kimondhatjuk, hogy robotizalas szempontjabdl a kézepes, és nagy sorozati gyar-
tas az optimalis. Kis sorozatnal és egyedi gyartasnal nem minden esetben gazda-
sagos, a beruhazas esetleg til hosszu 1d6 alatt tériil meg. Tomeggyartas esetében
lehet jo valasztas a robot, de ilyen koriilmények kozott mindig érdemes megvizs-
galni a célgép alkalmazhatosagat is.

Meglévo, kézzel hegesztett gyartmany esetén érdemes megvizsgalni azt, hogy a
mellékidok hogy viszonyulnak a f6idokhoz. Nagyméretli, bonyolult munkadarab
esetén sok idébe keriil a munkadarab forgatasa, pozicionalasa. Ilyen esetben a
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gyartas robotizalasaval a mellékidd latvanyosan csokkenthetd. Erre szemléletes
példa a Terkimpex Kft-nél 2006-ban iizembe helyezett robotallomas, ahol egy
munkadarab gyartasi ideje 48 percrdl robotizalas utan 16 percre csokkent [1].

2.1. Gyakorlati ivhegesztd robotalkalmazasok elemzése

Ot ivhegeszté robotallomast alkalmazé cégnél elemeztiik a robot alkalmazasanak
feltételeit, illetve a gyartasi tapasztalatokat.

Az egyik f6 alkalmazasi szempontnak, a darabszam ¢€s az allandé mindség bi-
zonyult.

Egy masik szempont az eldgyartmanyok pontossaganak igénye (minél kisebb
méretszoras).

A robotizalas szempontjabol 1ényeges tényezének bizonyult a ciklusid6 is. A
termékek jellegébdl adodoan ez atlagosan 25-180 s iddintervallumba esik. Kicsi
méretli alkatrészekre az atlagos 30 s a jellemzd, mig nagyobb termékekre gyartasi
ideje 120 s. A ciklusidékben a gépi f6idok altalaban 50-90%-ot tesznek ki, a ma-
radék idérész a forgatdasztalok atfordulasi idejébdl, rakozelitési idokbol és a he-
gesztd pisztoly tisztitasabol all 6ssze.

Fontosnak bizonyult az elkésziilt munkadarabok pontossaga is, ezért az alkatré-
szek eldkészitésére nagy gondot forditanak. Mivel a robotos mozgasokkal szaza-
dos pontossagot is meg lehetne valositani, altalaban egy nagysagrenddel pontatla-
nabbul dolgoznak, ennek megfeleléen az elogyartmanyok tizedes pontossaguak. A
hegesztendé feliileteknek reve- ¢és olajmentesnek, a csatlakozd éleknek
sorjamentesnek és merdlegesnek kell lenni. Robotizalt gyartasnal az
elégyartmanyok méretazonossaga a lehetd legfontosabb a termék mindsége szem-
pontjabol.

A cégvezetOk véleményei szerint a robotositott hegesztésnek a legnagyobb el6-
nyei a kovetkezok voltak:

- Mivel tobb pozicidban lehet hegeszteni, kevesebb késziilék sziikséges, igy

kevesebb részegységre kell szétbontani a gyartmanyt,

- A kevesebb késziilék miatt kisebb a gyartas helyigénye,

- Csokken a gyartasi id6,

- Csokken a gyartasi koltség,

- A hegesztett kotések mindsége nem filigg a kezel6tdl, illetve sokkal kisebb

a szakképzett hegeszt6 iranti igény (az emberi er6forras sziikséglet a ne-
gyedére csokkent),

- Nagyon jo, ha a robotok megtériilési ideje kevesebb, mint egy év (egyéb-

ként altalaban 1-3 év kozotti idotartam elfogadhatonak szamit).
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2.1. Az ivhegeszto robotalkalmazas feltételei

A szakirodalmakbdl és a hegeszt6 robotokat {izemelteté cégekrdl szold esettanul-
manyok alapjan levonhatjuk a kovetkeztetést a robotok alkalmazhatosagarol. Egy-
értelmii, hogy a robotositott gyartas szempontjabol legfontosabb tényezok:

e adarabszam,

e az elokészitési pontossag mint darabolas, mint illesztés tekintetében.

e A tapasztalatok és a cégek beszamoloi alapjan a kozép-, és nagy sorozat a
legmegfelelobb a robotos gyartds szempontjabol. Az esettanulmanyok
alapjan kimondhato, hogy tomeggyartas esetén is alkalmazhatd hegeszto-
robot. A munkadarab geometridjan, varratainak szaman, méretén, tdomegén
is mulik, hogy tdmeggyartas esetén célgép, vagy hegesztérobot a megfele-
16bb megoldas.

o Az elokészités pontossiga a masik lényeges tényezd. Kimondhato, hogy a
munkadarab alkatrészei minél pontosabb eljarassal késziiltek el (akar dara-
bolés, akar hajlitas, akar egyéb technologiak tekintetében), annal nagyobb
az esély a hegesztérobotok alkalmazasara.

3. Szakértoi rendszer készitése

A szakértdi rendszerek a szamitogépi rendszerek egyik legmagasabb fokat képvi-
selik. A szakértdi rendszereket a mesterséges intelligencia csoportjaba soroljak.

A Brit Szamitastechnikai Tarsasag Szakért6i Rendszerek Bizottsaga a kovetke-
z0 definiciot hasznalja a szakért6i rendszerre:

»Szakértdi ismeretanyag egy komponensének tudasbazissal torténd reprezenta-
lasa szamitogépen olyan formaban, hogy lehetéséget nyujtson intelligens tanacs-
adasra, vagy egy folyamattal kapcsolatos intelligens dontéshozatalra. Egy tovabbi
kivanatos jellemz6, amelyet sokan alapvet6nek tartanak: a rendszer képes legyen
az alkalmazé szamara megindokolni sajat dontéseit. A felsorolt jellemzdéknek
megfeleld programozasi eszkoz a szabaly alapu programozas” [2].

rr

3.1. Szakértoi rendszer az ivhegeszto robot alkalmazhatosdaganak
eldontésére

A hegesztérobotos gyartas alkalmazhatésaganak eldontése komoly szaktudast és
tapasztalatot igényel. Lényeges, hogy a feladattal megbizott szakember mind mi-
szakilag, mind gazdasagi szempontbol tisztaban legyen a robotositott gyartas lehe-
tdségeivel és korlataival. A gyarthatosag elemzése esetén tobb fontos problémaval
is szembe kell nézni az els6, legaltalanosabb vizsgalatoktol kezdve egészen a
konkrét robot, robotcella kivalasztiasdig. Ennek a folyamatnak bizonyos elemei
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mar annyira bonyolultak, annyira dsszetett tudast igényelnek, hogy nem lehet kiik-
tatni az emberi tényezOt, mas részei viszont szamszerlsithetdk, igy egy szakiranyu
program megalkotasaval ezeket a muveleteket el lehet venni a szakemberektdl.
Célunk egy ilyen rendszer megalkotasa volt, ami nagymértékben megkdnnyiti a
robotositott gyartas vizsgalatat.

A Rehm Hegesztéstechnika Kft. szakembereinek tapasztalatai alapjan problé-
mat jelentett, hogy egy adott ligyfél jelentkezése esetén minden alkalommal robot-
technikaban komoly ismeretekkel rendelkez6é szakembert kellett kikiildeni, hogy
az uigyfél igényeit elemezze. Sok esetben azonban gyorsan kideriilt, hogy a partner
igényei — miszaki, vagy gazdasagi szempontbdl — teljesithetetlenek. Ilyen esetben
a szakértd munkatars ttja felesleges volt. Az altalunk készitett rendszer egyik fel-
adat igy, ennek az ,,iiresjaratnak” az elkeriilése, segitségével egy robottechnikaban
kevésbé jartas, pusztan kelldé miiszaki tapasztalattal rendelkez6 iizletkoto is el tud-
ja donteni, hogy realisak-e az adott partner igényei, lehetséges-¢ a gyartasra szant
alkatrészt robotokkal eldallitani, vagy sem.

A rendszer teljesen nem helyettesiti az emberi szakért6i véleményt. Nem ad va-
laszt a robotizalas kérdésére, viszont a szakemberek munkajat konkrét iranymuta-
tasokkal segiti az adott alkatrész gyarthatosagaval kapcsolatban. Segitségével a
robottechnikai szaktudasi munkatarsaknak csak azokhoz a partnerekhez kell ella-
togatni, ahol mar komoly esély van az elképzelt gyartds megvalositasara.

Ezeken tilmenden a szakért6i rendszer hasznos lehet kozvetleniil végfelhaszna-
16k szamara is, mikor egy-egy sajat gyartmany hegesztésének, vagy ajanlati stadi-
umban 1év6 projekt robotosithatosaganak alapvetd kérdéseit szeretnék rovid ido
alatt megvizsgalni.

A megalkotott rendszer 1ényege, hogy a gyartas feltételei, a robotositas eldtti
lehetéségek, valamint az elokészitési technologiak korében kérdéseket tesz fel.
Ezekre a kérdésekre kettd, illetve harom lehetséges valasz van, az alapjan, hogy az
adott opcid a robotok alkalmazasat elosegiti, semlegesen befolyasolja vagy gatol-
ja. A valaszok értéke egy pontrendszerben van megadva, az el6z6 felsorolas alap-
jan érnek ezek 2, 1, ill. 0 pontot.

Bemend adatok:
- Qyartés tipusa,
- Bonyolultsagi fok,
- Munkadarabon dolgoz6 hegesztok szama,
- Miszakok szama,
- Hozzaférhetetlen varrat,
- Valtoz6 résméret,
- Meghataroz6 varrattipus,
- Darabolasi eljaras,
- Egyéb eljarasok vizsgalata: forgacsolas, hajlitas, ontés, kovacsolas.

A lista végén a rendszer a pontokat Osszeadassal és Osszeszorzassal értékeli.
Osszeadasra azért van sziikség, hogy az dsszpontszambol kideriiljon, mennyire
kozeliti meg az adott gyartas pontértéke az elméleti maximumot. Az dsszeszorzas
soran a 0 pontértékiiek lenullazzak a végeredményt, jelezve azt, hogy amig ezek a
tényezok nincsenek megvaltoztatva, addig a robotizalt gyartas nem megvalositha-
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t6. Ez nem azt jelenti, hogy az dGtlet teljesen elvetendd, pusztan arra mutat ra, hogy
milyen tényezoket kell modositani ahhoz, hogy a robotositott gyartas bevezethetd
legyen.

3.2. A szakértoi rendszer felépitése

A rendszer 6sszesen 12 kérdést tesz fel. A rendszer az utolsd 6t kérdést — az eloké-
szitéssel kapcsolatosakat — egyként kezeli, igy a maximalis Osszpontszam
(7+1)*2=16. Az 6sszeadott pontérték annal jobb, minél inkabb megkozeliti ezt a
16-os értéket, az 0sszeszorzott eredmény pedig akkor megfeleld, ha nem nulla. A
kovetkezOkben a lista kérdéseinek részletes elemzése kovetkezik.

Gyartas tipusa (1. dbra)

A valaszlehetdségek az egyedi-, sorozat-, ill. tomeggyartas. Konkrét szamadat
megadasa felesleges, ugyanis a munkadarab méretétdl, bonyolultsagatol, dsszetett-
ségétdl fliggben mar akar 80-100 darab is mindsiilhet sorozatgyartasnak, mas
esetben — egyszerii munkadarab esetében — ez tdbbezres, tobbtizezres nagysagrend
is lehet. Az egyedi gyartas pontértéke nulla. Ilyen esetben teljesen felesleges ko-
moly &sszeget forditani egy robotrendszerre, egyszerlien nem fogja kitermelni a
berendezés koltségét. Sorozatgyartas esetében mar megfeleld lehet a robotositott
gyartas, ezért erre egy pont jar. Tomeggyartas is megfelelé a hegesztdrobotok
szempontjabdl, itt ki tudjak hasznalni minden eldnyiiket. Erre a valaszra ketté pont
jar.

Bonyolultsagi fok (1. abra)

A munkadarab bonyolultsagat meghatarozo, részben szubjektiv tényezod, a fel-
hasznald feladata, hogy becsiilje meg képek segitségével, hogy az adott alkatrész
mennyire bonyolult. A valasz egy szam 1-3 kozott (1= egyszerl, 3= bonyolult).
Jelen esetben nincs 0 értéki valasz, nem lehet egy alkatrészt a szubjektiv bonyo-
lultsaga miatt kizarni, itt csak azt vizsgaljuk, hogy mennyire segiti el6 a munkada-
rab geometriajabodl, dsszetettségébdl, méretébdl adodd bonyolultsag a robotizalt
gyartast.

A munkadarabon dolgozo hegesztok szama (1. abra)

Munkadarabon dolgozo hegeszték szama a kdvetkez6, amelyhez a ,tooltip™:
,»Ez a kérdés a robotizalas el6tti allapotra kérdez ra. Azt kell eldonteni, hogy amig
kézzel hegesztik dssze a munkadarabot, addig a gyartas az adott hataridot figye-
lembe véve hany hegesztémunkast igényel”. Miiszakok szama kérdéshez tartozo
segitség: ,,Hany miiszakban hasznalnak a robotokat?”’
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A kovetkezé kérdésben a robotositast gatld tényezdket vizsgaljuk (2. abra).
Hozzaférhetetlen varrat esetén a segitség ,,Van-e a munkadarabon olyan varrat,
amit kézi hegeszt6 el tud érni, de robot nem?”

Valtozo résméret kérdésnél a segitség: ,,Van-e¢ a munkadarabon pontatlan 6sz-
szeallitasbol vagy pontatlan vagasbol adodo valtozo méretii rés?”

A meghataroz6 varrattipus a kovetkezd kérdés (2. abra). Hozza tartozo tooltip:
»Keérjiik, valassza ki, hogy milyen tipust varrat dominal a munkadarabon.”
lasztani (2. abra). A rendszer csak akkor engedélyezi a valaszadast, ha a kérdés ki
van jelolve. Ezzel lehet jelezni, hogy az adott technologia a munkadarab egyes al-
katrészeire jellemzd. Darabolas ,,tooltipje”: ,,Csak azt az opciot jeldlje meg, ami a
munkadarab valamely alkatrészére dominansan jellemzo!”

Az ,,Egyéb technologiak” lapon (2. abra) az alkatrészeken hegesztés el6tt eset-
legesen alkalmazott mas technologiak jelolhetdk. A HELP gombra kattintva el6-
ugrik egy ablak, amiben rovid segédletet olvashatunk az oldalon feltett kérdések
megvalaszolasara (3. abra).
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Ha mar walamilyen Felileti megmunkalast, pl. Forgacsolast wégeznek rajta,
akkor ebben az esetben mar Forgacsalt alkatrészként kel kezelni,

Rendben

3. abra. Technologiai adatbevitel helpje

386



25. Jubileumi Hegesztési Konferencia
Budapest, 2010. majus 19-21.

A ,,Tovabb” gomb segitségével innen a kiértékeld oldalra lehet 1épni. Ahogy
azt mar korabban leirtuk, a kérdések mindegyikét kotelez6 megvalaszolni.
Amennyiben gy lett kitoltve a teszt, hogy nem mindegyik kérdés volt megvala-
szolva, a kiértékelés nem valosul meg. Ekkora az értékeld oldalon egy hibaiizenet
jelenik meg (4. abra) a kdvetkez6 felirattal:

,»A vizsgalat nem sikeriilt! Minden kérdésre kotelezd valaszolni!”

2 C[B]X)

A wizegalat nem sikerilt! Minden kérdésre kitelezd valaszalnil

4. abra. Hibas adatbevitel

A teljes adatbevitel esetén a kimeneti képernydket lathatjuk (5. abra).

" AR E =~ o]
; o Erszege 12 (mae. 18}
then varrat wan, &5 jelentis monnyisioll, vagy jvdthatatlan
nirTycs kit haditt
[ e | et ] [
Nem javasolt a robot alkalmazas Javasolt a robot alkalmazasa

5. abra. Kimeneti képerny6k

Ez vagy nem javasolja a robot alkalmazasat, vagy javasolja a robotalkalmazast.

Feltiing lehet, hogy bizonyos paraméterek, bizonyos tulajdonsdgok miért ma-
radtak ki az algoritmusbdl. Ez a rendszer csak azokat az értékeket veszi figyelem-
be, amik kozvetlentiil szerepet jatszanak abban, hogy az adott alkatrész gyartasa
robotizalhato-e, vagy sem. Olyan tényezok, amik esetleg mar csak a késébbi ro-
bottipus, illetve cellatipus kivalasztasban jatszanak szerepet nincsenek benne, mert
€z messzire vezetne.

Ilyen tulajdonsag példaul a munkadarab konkrét mérete. 30-40 méteres hidele-
mek gyartasa is probléma nélkiil robotizalhatd futdpalyak segitségével ugyanuigy,
ahogy par tiz centiméteres munkadaraboké. Egyértelmiien ki lehet jelenteni, mé-
retbeli korlatja nincs a hegesztdrobotok alkalmazéasanak, ilyen szempontbol nézve
amit kézzel meg lehet hegeszteni, azt robottal is. Ezzel a tényezdvel csak akkor
érdemes mar foglalkozni, ha a hegesztérobotok alkalmazhatdsdga bebizonyoso-
dott, és elérkezett az id6 a konkrét robottipus, robotcella, és kiegészitd berendezé-
sek kivalasztasara.
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Hasonlo tényez6 a foid6-mellékidd arany, illetve ezek pontos értéke. Gyakorla-
tilag elképzelhetetlen az a helyzet, amikor egy kézi hegeszté kevesebb mellékido-
életidegen az a szituacio, amikor ciklusidd vizsgalat szempontjabol a kézi hegesz-
tés eldnydsebb lenne, mint a robotositott gyartas. Ezt a kérdést ezért figyelmen ki-
viil lehet hagyni.

3.3. A szakértoi rendszer miikodésének szemléltetése

Az ismertetett szakértdi rendszer alkalmazasat az 1. tablazat szerinti példakon mu-
tatjuk be.

Az egyik alkatrész egy kipufogdcsé elagazas, a masik alkatrész pedig egy tar-
toelem.

1. tablazat. Alkalmazasi példa

Alkatrész Alkatrész

Kipufogocsé elagazas AW 15 tipusu tartoelem

Pont Pont

Gyartas tipusa: sorozat 1 Gyartas tipusa: tomeg 2
Bonyolultsagi fok: 3 1 Bonyolultsagi fok: 1 2
Munkadarabon dolgozé hegesztk szama: | Munkadarabon dolgozd hegeszték szama:
2 1 nincs adat 1
Miiszakok szama: 2 1 Miiszakok szdma: 2 1
Hozzaférhetetlen varrat:van, jelentds 0 Hozzaférhetetlen varrat:  nincs 2
Valtozo6 résméret:  van, nem jelentés1 Valtoz6 résméret: nincs 2
Meghatarozo varrattipus: tompa 1 Meghatarozo varrattipus:  sarok 2
Elokészités: Elékészités:
Rudanyag darabolas: gépi 2 Lemezalkatrész darabolas:
Adaptiv gépi 2
adaptiv gépi 2
Hajlitas: CNC gépi 2
2
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Osszesités: Osszesités:
Osszpontszam: 8 Osszpontszam: 14

Van robotositott gyartast komolyan hatral- | Van robotositott gyartast komolyan hatral-
tato tényez6? van tato tényezd? nincs

A hozzaférhetetlen varrat miatt a hegeszt6 robotos gyartas nem megvaldsithatd
a kipufogocso elagazas esetében. Mivel az 0sszpontszam is kevés (8/16), valdszi-
ni, hogy konstrukcids valtoztatasok utan se lesz az alkatrész gyartasa megfeleld
hegesztérobotok szamara.

A tartéelem esetében hegesztorobot alkalmazisat gatld tényezd nincs, az
Osszpontszdm magas (14/16), a munkadarab gyartasa jo eséllyel robotosithatd. A
[3] irodalomban tovabbi alkalmazasi példak is lathatok.

Osszefoglalas

A feladat célja egy olyan szakért6i rendszer megalkotdsa volt, ami konkrét mun-
kadarabok gyartasanak ivhegesztési robotositasarol képes véleményt alkotni. A cél
elérése érdekében szakirodalmi kutatasokat végeztiink mind a robotos hegesztés, a
robotositott gyartds, mint a szakértdi rendszerek és szakért6i rendszervazak terén.
A dolgozat megirasdhoz elengedhetetlen volt, hogy alapszintli ismereteket szerez-
ziink a Java programozas teriiletén. A vizsgalt szakértdi rendszervazakat ennek
segitségével lehetett tanulmanyozni, a megalkotott rendszert pedig ilyen progra-
mozo6i nyelven lehetett megirni.

A cél egy olyan program megalkotdsa volt, amely az ipar szdmara is hasznos
segitség lehet, segit annak megitélésében, hogy adott feladat esetében a robotositas
miiszakilag és gazdasagi szempontok alapjan indokolt-e vagy sem.
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