VAS @S FEMIPARI
MUNKASAKADEMIA

Német Paf

Az automatikarol



NEMETH PAL

AZ AUTOINiATIKAaOL

Kiadja
a Vas— és Fémipari Dolgozdék Szakszervezete
és a
Tudomanyos Ismeretterjeszté Tarsulat
Miszaki Szakosztalyai Orszagos Valasztmanya
1963.



A TIT MGszaki VallLasztmanya Gépipari Szakcsoportjanak
szerkesztéséten készilt

Szerkesztette:

LECHNEH EGON

Felilvizsgalta:
FRET -TAMAS

Pk. Bruzsa Laszlo
»
A sokszorositas a TIT sokszorositdjaban készilt
Budapest, VTIl. Broédy Sandor u, 16



1/ A gépesités és automatizalas torténete

Az emberiség a torténelem soran mindig torekedett ar-
ra, hogy fizikai munkajat, majd a késébbiek soran szelle-
mi tevékenységét is tobb-kevesebb mértékben gépek segit-
ségével végezze el. A legrégebbi i1dékben, a technika kez-
detén, eszkdzoket hasznalt munkdjaban. Doronggal teritet-
te le az aillatokat, koveket hasznalt keze helyett a gjai-
ndlcsok héjanak feltorésére, késsel, baltaval apritotta
fel- az allLlatokat stb. Hagy lépést jelentett az emberi ci-
vilizacié torténetében, amikor az emberek ezeket az esz-
kozoket egyszeril gépekkel egészitették ki. Az elsé egy-

szerl gépek az ékek, a kulonféle emeldk és csigak voltai”.

Az egyszeril gének munkat nem vallaltai: még magukra
az embert6l, az ember altal elvégzett munka mennyiségét
nem csokkentették. Pusztan csak segitették a munkat vég-
z6 embert, hogy tevékenységét célszerilbben, kisebb eré-
kifejtéssel, avagy csak egyszerilbb és kényelmesebb moz-
dulatokkal végezhesse.

Nézzik pl. hogyan segitette a muiliiavég-".ésben az embe-
reket a két legelterjedtebb egyszer( gép, az emeld és a
csiga? /1. sz. abra/ A csiga egy tengelyen forgd korong-
bol és a korongon atvetett kotélbsl all. A kotél egyik
végén helyezkedik el a felemelend6 teher, a masik végén
hizza az ember a kotélen keresztill a terhet. A csiga se-
gitségével, amint az abran lathat6é, az emelést a Joval
kisebb fizikai igénybevételt jelentd hlzasra lehet visz_
szavezetni. Az ember lényegesen nagyobb huzéerét tud Ki-
fejteni, mint amekkora terhet képes felemelni. A csiga se-



kezet mikodését iranyitja, vezérli. A szelepek nyitasat
a lenditékerékre szerelt vezérld rud végzi. A lendit6-
keréknek az a szerepe, hogy a dugattylt széls6 helyze-
teiben tehetetlenségénél fogva ellenkez6 iranyba moz-
gassa vissza.

A g6zgép még egy komoly problémat is felvetett. Ez
a probléma a tartalyban, a kazanban 1évé g6z nyomasanak
szabalyozasa volt. A g6zgép kazanja felrobban, ha benne
a g6z egy meghatanozott nyomasnal nagyobb értéket ér el.
Ezért a g6zgépre olyan szabalyoz6 szelepet kellett ké-
sziteni, amely a tulnyomas ellen védelmet adott. /4.sz.
abra/. Ugyancsak problémat jelentett az is, hogy a g6z-
gépben a g6ztermelést, illetve a dugattyl mozgasat a
terhelésnek megfelelfen allitsuk be. Belathato, minél
nagyobb a hengerbe bearamlé g6z nyomasa, annal gj"orsab-
ban tolja a g6z el6re és hatra a dugattyut, annal gjZor-
sabban forgatja a lenditékereket, ha a g6zgépet egyen-
letesen terheljik. A célszer(iség azt kivanja, hogy a
g6zgép a terheléstdl fiuggetlenul allandd sebességgel mi-
kodjék. Watt olyan szabaly"ozot készitett, amelyik al-
kalmas volt arra, hogy ezt a feladatot megoldja. Watt
szabalyozéja, az un. cent*rifugalis regulator, amelyet ee
5. sz. &bran lathatunk. Ez a szabalyozé a lendit6kerak-

4. sz. abra

kel van kapcsolatban. Ha a g6zgép fordulatszama né, ak-



kor a regulator golydéi a centrifugalis er6 kovetkezté-
ben felemelkednek, és ezt az emelkedést a tartérudak a
g6zszelep zarasara viszik at. igy a hengerbe kevesebb
g6z keitul, tehat a dugattyu fordulatszama is csokken .
Lassabban forog a lenditékerék, igy kisebb centrifuga-
lis eré fog hatni a regulator golydira. Azok nyugalmi
helyzetikbe sullyednek vi]sza ezen a médon.

Az eddigiekben példaba burkolva két fogaiomrol,el-
nevezésrdl beszéltink. Az egyik a gépesités. A gépesi-
tés azt ,lelenti. hogy bizonyos munkafolyamatokat gének
végeznek. A Gépesitést valdsitottak meg a szélmalmok -
ban, a*.vizimalmokban, a g6zgép a fizikai munkavégzés
eszkdzévé valt hosszu i1d6szakon keresztul.

A masik fogalom az automatizalas volt, amirél bur-
koltan emlitést tettink. Az automatizalads azt _jelenti.
hogy valamilyen iranyitasi folyamatot génekkel. géni
eszkdzokkel végzink emberi beavatkozas nélkile Ennek
els6 példaja éppen a g6zgép V/att-szabalyozéja volt, a-
mely emberi beavatkozas nélkil azonos fordulatszammalL
szabalyozta a g6zgép mikodését, Fuggetlenial attél,hogy
az lehet6ségein belil mennyi munkat végzett, mennyire
volt leterhelve.

A gépesités a g6zgép feltalalasa utan, tehat kez-
deti szakaszaban is lehet6vé tette, hogy emberi erével
szinte megoldhatatlan munkat végezzenek el gépek se-
gitségével. Ilgen nagy jelentdségliek voltak kezdetben a
ktalonféle malmok és banyagépek Kilénoés gyorsasaggal
tortént a textilipari termelés gépesitése, a szovlgé-
pek mikodtetése gb6zgépek segitségével. A textiliparban
valésitottdk meg el8szor a tomegtermelést, azaz azonos
arucikkek nagy mennyiségben valé eldallitasatAz 1800-
as évek elején alakult ki a gépipar alapvetd szersza-
ma, a f.rgacsoldgép, az esztergagép.



A traaeggyartas egy uj fonaaja a cserélhetd alkatré-
szekt6l torténdé szerelés az ipari termelés szerkezetétea
atalakulast jelentett. Kezdetten.pl. a puskakat vagy a
bajézastan hasznalt csigakat és csigasorokat® ugy készi-
tették, hogy egy-egy mester, jol képzett szakeater, egy
teljes dsihatot a legkisett alkatrészt6l kezdve maga ké-
szitette és rakta ossze. Itt nem kellett el6re pontosan
meghatalTozni az egyes elemek méretét, hisz a mester a

munka folyaman az egymashoz kapcsolédo elemeket az el6z6
darabokhoz igazitotta hozza.

A cseréibet;6 alkatrészekkel torténé termelésben vi-
szont az egyes alkatrészek méretét pontosan megliataroz-

tak. Az egész munkafolyamatot részekre bontottak _fel,
egy-egy munkas csak egyetlen alkatrészt készitett, el, s
ezekt8l az alkatrészekt6l a szerel6k allitottak eld a

teljes szerkezetet. Sz a temelési méd azt jelentetne,hc.g.
nagy mennyiségben allitottak el meghatarozott méreka és
formaju alkatrészeket, amelyektdi tovabbi atalakitas ncl-
kj.1 lehetett Osszeszerelni a kivant eszkdzoket, gépeket.

Ez a termelési méd el6szér Anglidban jelentketeit
ahol a tengerészet szamara kellett csigasorokat nagj
mennyiségben eléallitani. A csigasorokat kezdetben stal;-
értd mesterek darabonként formaltak ki, nagulc alalzito":-
tak ki és szerelték Ossze az egyes alkatrészeket. 3z a
teriaelés lassu volt, s az 1800-as években csak az an.gol
tengerészet részérdl felmerild igényt, kb. 10 OCC csiga-
sort, nem tudta kielégiteni. A terhelés mennyiségét uj-
lehetett névelni, hogy pontos megmunkal assal, azonos mé-
retre készitették az egyes alkatrészeket, s ezekbdl mar
képzetlenebb munkaerd is 6ssze tudta illeszteni a kivant
darabokat.

A cserélhet6 alkatrészek gyartasanak masik f6bb te-
rilete a fegyvergyartas volt. Erre az els6 kisérletek O-



roszorszagban a tulai gyarakban és Franciaorszagban tor-
téntek még a 13. szazadban, majd Amerikaban a 19. szazad
elején. A fejlédés azt eredményezte, hogy a kulonféle tt
pusu kisebb fegyverek alkatrészeit specialis célgépek
munkaltak meg. A célgépek csupan egyetlen, meghatarozott
méretl(i és alakl alkatrész megmunkalédsara voltak alkalma-
sai:. Az alkatrészek Osszeszerelését mar kisebb képzett-
ségli munkasok is el tudtak végezni.

A tomeggyartas kilondsen nagy fejlédése a gépgyar-
tasban a 19. szazad végén indult meg. Az .elektrotechnika
megjelenése atalakitotta az erdégépeket, ugyanakkor a ter
mékek iranti nagy kereslet megkdvetelte a tennelés nove-
I1ését is. A teisielés novelését szolgalta a munka Ujfajta
szervezése, a futdszalagok létrehozasa. A futdszalagok
mentén a gépek, vagy kézi munka esetén a niihkasok mind-
Ossze egyetlen mozzanatat végezték a tem;elésnek. Ezzel
a lehetd legjobban leegyszerisitették a munkasok munka-
jat, hisz feladatuk a termelésnek csak kis toredékét ké-
pezte. A munkasoknak nem kellett megismerniik az egész
munkafolyamatot, hanem elegendd volt annak csak néhany
eg;, szerlbb részét elsajatitaniuk. igy a szalagmunka a
termelés onlcoltpégét a nagyobb termelékenység mellett az-
altal is csokkentette, hogy kisebb képzettségli, olcsobb
munkaerét alkalmazhattak.

1155 iparagakban viszont ugy probaltak a nagyobb ter-
melékenységet, az aruk jobb mindségét, a kisebb onkoltsé-
get biztositani, hogy a munkafolyamatok iranyitasat is
gépekre biztak, azaz automatizaltak a termelést. Az auto-
matizalas kezdetén természetesen csupan az egyszer(ibb i-
ranyitasi tevékenységet végezték a gépek. Onmikodéen sza-_
balyoztak tartalyok nyomasat, allandé értéken tartottak
a kulonféle kemencék és helységek hémérsékletét, az
elektromos készilékek jellemz6it, aramokat és fesziltsé-
geket szabalyoztak.
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Bzzel eg7id6ben szeikesztettek olyan gépeket, ame-
lyek viszonylag egyszer(ibb miveleteiket onm(ikédSen vé-
gezték. A Northrop szdv6szék, amely mar az 1890-es é-
vekben Ismert volt, onmaga cserélte orsoit. Az 1910- es
években mar létréjottek az els6é automatikus villamos al-
allomasok, valamint épitettek mar onmikodd vizierémi-
veket is. Ugyancsak erre az id6re tehet§ az Owen féle
palackgyarté automata elterjedése is, amelynek segitsé-
gével kulonféle lvegtargyak készitését automatizaltak .
Létrehoztak onmikodd sutodéket és kenyérgyartéokat is.

Az 1920-as években az Egyesiilt Allamokban mar meg-
kisérelték a gépiparban is egyes technolégiai folyama-
tok automatizalasat. Az els6 kisérlet a motorhengerek
automatikus megmunkalasa volt. Ez a kisérlet még nem
jart teljes sikerrel, mert a gépek mikdédése a mechani-
kus vezérl@szerkezet miatt bizonytalan volt. Azonban a
gépk"~cslk alvazanak gyartasat mar ebben az id6ben is
sikerilt automatizalni. Az automata gépsor a lemezek le-
szabasat, a hajlltast, és a szegecselést egyarant elvé-
gazte. A 30-as években a vegyipari automatizalas is ha-
talmas fejlédésnek indult. Eredményes kisérletek tor-
téntek mliszalak automatikus berendezésekkel torténdé e-
16allitasara és feldolgozasara is.

Az itt felsorolt példak viszonylag egyszer(ibb fo-
lyamatok vagy szerelési munkak 6nm(kodd iranyitasarol
sz6lnak. A masodik vilaghabord utani ldészakra esik az
automatizalas altalanos elterjedése. A masodik vilagha-
bori kapcsan a hiradastechnika és az elektronikus ele-
mekkel m(ikdod6é automatika hatalmas fejl6édésnek indult. A
radartechnika kapcsan minden eddiginél bonyolultabb fel-
épitésli elektronikus automatak jottek létre. A masodik
vilan~iadboru végén még a radarkész(ilékeknél is bonyolul-
tabb logikai felépitési matematikai gépet készitettek ,
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amely el6re megadott program alapjan automatikusan ol-
dott meg matematikai feladatokat igen nagy sebességgel.

Bzek az eredmények tették lehetévé, hogy a legu-
tols6 masfél évtizedben a technika szinte minden teri-
letén eredméiiyes kisérleteket végezzenek az automatiza-
lasra, az onm(ikoédé iranyitasra Napjainkban az automa-
tizalas mar mint altalanos igény jelentkezik. Hatokore
nemcsak az anyagi javak termelésével kapcsolatos folya-
matokra terjed ki, hanem olyan szellemi rutinmunkara is,
amelyekkel kapcsolatosan a gépesités, a mechanlzalas is
csak a legutobbi id6szakban kezdédott meg. A kulonféle
matematikai elven m(kodé gépek, kildéndsen pedig az e-
lektronlkus digitalis szamitogépek segitségével lehet6-
vé valt a legkiulonfélébb matematikai feladatok megolda-
sanak, az adatrendezés és ugyvitel, a konyvtari munka,
a mlszaki tervezémunka egyes részeinek, az idegen nyelv-
re torténd forditasnak, diagnosztikai kutatomunkanak a-
utomatlzalasa.

A szamitégépek segitségével vallLosithatdé meg az a-
utomatizalas legmagasabb foka a komplex automatika, a-
melyben egyes nagyobb lzemekre vonatkozéan az anyagi
javak termelése mellett a termeléssel kapcsolatos ugy-
vitel és adatfeldolgozas is automatikus. .

2/ A génesités és automatizalas meghatarozasa

A kulonféle példakban tobb-kevesebb feladatot vé-
geztek gépek. A gépesitésre, a munkafolyamatban a gépek
részvételének mértékére vizsgaljuk meg az alabbi példat.
A csatornakat kezdetben kézi erével készitették. Asok-
kal temelték ki a foldet, ezt taligakkal szallitottak
el. Ezt a munkafolyamatot gépek segitségével is elvé-
gezhetjuk. Hészlegesen példaul Ugy gépesithetd ez a
munka, hogy a kiasott foldet nem lzomerével, hanem szad-



litészalagok segitségével szallitjuk a kijeldlt helyre.

De ebben az esetben Is a fold kiasasa, a szallitészalag-
ra torténd rakodas, emberi erdével torténik. Magasabbfo-

ku a gépesités akkor, ha markologéppel torténik a fold-

kiemelése, s a kiemelt foldet a markold daru megfeleld

helyre rakja le. Ebben az esetben mair a csatornazas

és a kltenaelt fold elrakasanak a teljes gépesitésérodl

beszélhetinlc. De ennél a folyamatnal, ahol a fizikai

munkat a gép végzi, a markold darut kezeldé ember is ré-

szese a munkafolyamatnak. Részvételének jellege mas,mint
a korabbi esetekben volt, hiszen itt nem izomerejét al-

kalmazza a munkanal, hanem azaltal, hogy kezeli a mar-
kol6 darut, iranyitja a munkafolyamatot. Vizsgaljuk-meg,
hogyan is torténik az iranyitas. A markoldé darut el6-
szor is a kitermelendé fold folé kell forgatni. Ezutan
gondoskodni kell a markold leeresztésérél, majd azutan

a kiszakitott foldmennyiség kiemelésérdél is. Ha a kosar
mELT megfelelS magassagba emelkedett, a darut a lerakd -

dasi hely folé kell forditani. Itt a kosarat ki kell -

riteni. Ez a folyamat azutan ismétlédik.

A markol6 daruval végzett, tehat teljesen gépesi-
tett munkavégzés alkalmaval az embernek me”~atarozott i-
ranyité, szervez6 feladatot kell ellatnia. Miszaki ér-
telemben iranyitas alatt olyan tevékenységet értink, a-
melyet valamely miszaki folr*amat létrehozasa, inditasa,
fenntartasa, a folyamatot meghatarozé jellemz6k megval-
toztatasa vagy megszintetése érdekében végzink. A Kko-
rabbi példaban az iranyitas korébe tartozott a markolo-
daru kezelése, kezdve annak meginditasatol, az egyes
1épések, munkaszakaszok elvégzésétdl egészen a gépek le-
allitasaig-

A gépesités lehet6vé tette, hogy a temelési fo-
lyamatokban az emberi izommunkat a gépek munkaja he-
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lyettesitse. A temielés fejlbédése kapcsan felmerilt annaif
a szikségessége is, hogy az emberi iranyitést is gépek po-
toljak. Azokat a berendezéseket, amelyekben az emberi 1-

ranyitast vagy annak egyes részeit gépek helyettesitik.a-

utomatlkéanak. automatizalt berendezéseknek nevezzik. B-

zekben a rendszerekben gépek végzik példaul az egyes fo-

lyamatok inditasat, gépek befolyasoljak ezek mikddését,gé-
pek biztositjak a folyamat fenntartasanak koérilményeit és
ugyancsak gépek szolgalnak a folyamat megszintetésére is.

Ha minden iranyitasi tevékenységet gépek végeznek, akkor
teljes az automatizalas; A részlegés automatizalas esetén
az iranyitasi tevékenység megoszlik az ember és a gépek
kozott.

3/ Az iranyitéas technikaja \

Gyakran emlitettik, hogy kulonféle folyamatokat vagy
gépek vagy emberek iranyitanak. 1d6zzink el egy pillanat-
ra ennél a fogalomnal, vizsgaljuk meg, miszaki értelemben
mit §s nevezlink iranyitasnak. Tegyuk pl. a gépkocsit. Ha
egy gépkocsit hasznalni akarunk, akkor motorjat be kell
inditanunk, a koézlekedés rendjének megfeleld jelzéseket kL
kell adnunk, majd elindithatjuk magat a gépkocsit.- A gép-
kocsit iranyitottuk, amikor az emlitett médon lzembehelyez-
tik, ha a kozlekedésben igazodni akarunk a forgalomhoz, a
kozlekedési eldirasokhoz, akkor a gépkocsi szerkezetét mi-
kdédésben befolyasolni kell. Pl. sebességét valtoztatjuk,a
koimanyozassal iranyat megvaltoztatjuk stb. A gépkocsi le-
allitasakor motorjat le kell allitani, a féket be kell hiaz-
ni stb. Mindezek a tevékenységek az iranyitas korébe tar-
toznak. Miszaki értelemben akkor beszélink iranyitasrol . ha
valamilyen gépet, vagy miszaki folyamatot lUzembehelyezink,
bekapcsolunk, lUzemmoédjat megvaltoztatjuk, Uzemének korul-
ményeit biztositjuk,avagy lekapcsoljuk. Mindezeknek a te-



lanc ugy zarodik, hogy az ember vagy gép, az iranyitas
kézpontja allandé Osszekottetésben van az iranyitas cél-
javal és targyaval, s kulonféle hatasok nemcsak az i-
ranyitas kézpontjarol jutnak el az iranyitas targyara,
hanem visszafelé is.

Az iranyitastechnika legfontosabb terilete sza-
munkra az, amikor az iranyitasi tevékenységet gépek vég-
zik! N onmikoédé iranyitasok technikaja, azaz auto-
matika. A kovetkez6kben néhany egyszeribb példa kap-
csan azt fogjuk megvizsgalni, hogyan lehet 6nmikoédé ve-
zérlést és szabalyozast megvaloOsitani. -

4/ Onmikoédé vezérlések

A; o6nm(ikdd6é vezérlések harom fécsoportra oszla-
nak. Az elsébe azok a vezérlések tartoznak, ahol az i-
ranyitast el6re megadott torvényszerliség szerinti lé-
pésekben kell elvégezni. Ezeket a vezérléseket prog-
ramvezérlésnek nevezzik. A vezérlések masodik csoport-
jat olyan iranyitasok alkotjak, ahol valamilyen kiulsé
jel vagy hatas bekodvetkezése esetén kell valamilyen mas
fglyamatot™Mranyitani. A vezérlések harmadik csoport-
jaba a biztonsagvédelem tartozik, ahol a vezérelt fo-
lyamat valamely jellemz6jének meghatarozott értékeinél
magat a folyamatot kell megsziintetni. Lassunk egy- egy®
példat ezeknek a vezérléseknek megvalésitasara.

A programvezérlés az 6nm(ikodé menetrendi vezérlés
egyik legjobban elterjedt és egyben legrégibb alkalma-
zasa a robbanémotorok szelepeinek a vezérlése /6. sz.
abra/. A vezérlés feladata a kovetkez6. Az els6 ultem-
ben, a szivaskor, amikor a dugattyld a felsd holtpont -
rol lefelé halad, nyitni kell a szivoszelepet. Amikor
a. dugattyl eléri az als6 holtpontot, s megkezdi a sU-
ritést, a szivoszelepet zarni kell. A fels6 holtpont -
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gattyut az also
felé l1o6ki. Amikor a
gattyl az also
ba ér,
pufogodszelepet, hogy
kipvifogas, a henger

holtpont

du-

holtpont-
nyitni kell a Ki-

a
kli-

rltése bekovetkezhessen.A

negyedik Utem végén a kl-

pufogoszelepnek
kell.

zarulnia
Tehat a forgattyus

tengely két korulfordula-

sa alatt egyszer

kell

nyitni mindkét szelepet.

A forgattyus
gelyre és a blitykods

ten-
ten-

gelyre erfsitett vezérmi

fogaskerekeket a kiraly-

A vezérmu fogaskerekek attétele 2:1,

azaz a forgattyus tengely kétszeri korulfordulasakor a

butykoés tengely csak egyszer fordul.
butykds tarcsa talalhato.
kor-~gemelik a folottik 1év6 szelephimbat. A
a ipzeleprugé szoritja a henger falahoz.
bat a biutyok felemeli,
nal fogva a szelepet lenyomja,
helyt a szelephimba nyomasa megszinik,

za, zarja a szelepet.

ken.

A tengelyen

s ezaltal nyitja.

két

Ezek megfeleld szogelfordulaa-
szelepet
Ha a szelephim-
akkor az emelfszeru kialakitasa-

ki-

a rugo visszahuz-

Meghatarozott program szerinti vezérlést talalunk,
pl. a szoév6iparban is,

a Jacquard-rendszeri szovégépe -
Az egyes szerkezetek elemeinek mikodését kulonféle



tapintdiudak valtjak ki /?= sz. abra/. Ezeknek a tapin-
térudaknak elére elkészitett kart;~akon kell keresztil-

haladniuk. Természetesen csak azok a tapintdéiudak tud-
nak athaladni a kartyan, amelyek éppen egy lyukasztas fo-
16tt helyezkednek el. igy az el6re lyukasztott kau?tya a
gép mikodésének programjat szabja meg, hiszen csak azok
az egységek fognak mikédni egy-egy kartya hatasagra a
gépben, amelyek olyan tapintérudakhoz tartoznak, amely
alatt a kartyan lyukasztas van. A gépben az elvégzendd
munkafolyamatoknak megfelelbéen valtoznak a kartyak,val-
tozik ezalteli. a gép egységeinek mikoddése is.

A kilonféle szerszamgépek vezérlésében is gyakor-
ta hasznalnak onmikoédd programvezérlést. Pl. eszterga-
gépeket vezérelnek kulonféle alkatrészek megmunkalasa-
kor lyukszalagra rogzitett program alapjan /8. sz.abray
Az esztergagép miveleti tervét tartalmazza a lyuksza-
lag. Az esztergagépet olyan berendezéssel egészitik Ki,
amely a szalagon elhelyezett lyukaknak megfelel6en al-
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IlIfcja e a gépen a kulonféle forgacsolasi adatokat, pl.

el6tolast, fogasmélységet, fordulatszamot stb. igy a

program, a lyukszalagon tarolt jelek, alapjan az esz-

tergagép képes onmikodéen emberi beavatkozas nélkil tet-
sz6leges alkatiTészt megmunkalni.

A vezérlések masik cso- I 000000 o0 oo

_ . L L, oo o o oo
portjara, a kils6é hatéasra. looooo 0ooo o000 ooocC
kills6 jelre induld vezérlé- s 060 o000

sekre jellemz6 példa egy a-
utomatikus osztalyozé beren-
dezés, pl. ellenalléas valogaté automata /9. sz. abra/.

Az automataba sorjaban azonos névértéki ellenallasok ke-
rilnek. A gyartasi pontatlansagok miatt ezek tényleges

8. sz. abra

MEr6 és vezérld
doboz

9. sz. abra

értéke kulonb6zé6. A felhaszndldk szamara csak azok az
ellenallasok elfogadhatéak, amelyek egy bizonyos érték-
tartomanyba esnek. Az automata Ugy végzi az osztalyozas
munkajat, hogy megméri az egyes ellenallasokat. Attol



fluggSsn, hog7 az ellenallas értéke a kivant tartomany-
ba esik vagy nem, a valogatd szerkezet valamilyen je-
1ét kap. Ettél a jeltS6l fuggéen helyezi a hasznos vagy
a selejtes darabok kozé, jobbra vagy balra az ellenal-
lasokat.

Igen elterjedtek a kils6é vezérlésil elemek a nagy
vasuti palyaudvarok, vagy a varosi kozlekedés jelzébe-
rendezéseiben. Ilyen berendezéseid allitjak a kualonféle
jelzbket és valtokat, a kilonféle sorompokat a kdzpon-
ti vezérldrendszer jelzéseinek megfelelben.

A vezérlések harmadik nagy csoportjdba a bizton-
sagi vezérlések, a védelmi berendezések tartoznak. E-
zeknek a berendezéseknek a célja az, hogy hibas -miko-
dés, lUzemzavar esetén kikliszoboljék a nagyobb karokat,
rongalédasokat, legszemléletesebb alkalmazasi példaja
ennek az 6nmikoddé vezérlési tipusnak a villamos bizto-
sitékok és kapcsoldk rendszere. Ha ezeken a biztosité-
kokon a megengedettnél nagyobb villamosaram jut ke-
resztiul, akkor megbontjak az alLramkort s védik a beren-
dezést a megrongalodastél. A legegyszer(ibb biztositék
talan ~z olvadé biztositék. Ez tulajdonképpen egy egy-
szerl drot, amely aa elektromos arsua h6hatasa kovet-
keztében, meghatarozott alLramértékeknél elolvad, azaz
megszakitja az elektromos aramot. igy a megnétt aram
nem tud kart okozni az elektromos aramkdrben. A biz -
tonsagl vezérléseket nemcsak vlllamosrendszerekben al-
kalmazzak. Kuldnleges jelent8ségik van pl. az atomre-
aktorokban, ahol a lejatsz6ddé lancreakciok kézbentar-
tasa roppant lényeges, mert az elszabadult reaktor fel-

robbanhat, s hatasa az atombombaéval egyezik meg. E-
zért, ha barmilyen jel azt mutatja, hogy a lancreakcio,
a neutron hasadasa rendellenesen fokozodik, akkor a

biztonsagi berendezések megszintetik az egész folyamatot.
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Az Osszetett vezérlési feladatok példajaként az au-
tomatikus vezérlési felvondk miikodését vizsgaljuk meg. A
példa kilondsen arra alkalmas, hogy bemutassa a vezérlé-
si feladatok megfogalmazasanak, a vezérl6rendszerrel kap-
csolatosan tamasztott kovetelmények eldirasanak modjat.

Az automatikus felvonoval kapcsolatos alapvetd Kko-
vetelmény az”™ hogy barmelyik emeletrél, baitoelyik masik
emeletre felhivhatdé legyen, valamint magabol a felvoné-
b6l Is tetszéleges emeletrél, tetszéleges masik emelet-
re lehessen vezérelni.

A személyszal.litas biztonsaga érdekében a felvonok-
kal kapcsolatosan eldirjuk, hogy a jardszéket mindaddig
ne lehessen elinditani, amig a felvonéadma minden ajtaja
zarva nincs. Ha a jaroészék terhelve van, tovabbi kove-
telmény, hogy ajtaja zarva legyen. A biztonsagi Télté -
telek kiterjednek még arra, hogy a felvono alljon meg ak-
kor, ha a jaroészék sebessége me”alad egy megbatarozott
értéket, vagy a Ffelvonokoétél meglazul, vagy ha a villa-
moshalodzat fesziltsége kimarad. A biztonsaghoz tartozik
még az is, hogy a felvono6ima ajtaja cssik abbaui az eset-
ben legyen nyithaté, ha a jaroszék az ajtéval azonos e-
meleten, a Kijeldlt helyen tartézkodik.

A felsorolt feltételek logikai Osszeflggéseket tar-
talmaznak. A vezérlés rendszerét tehat, Ggy kell kialaki-
tani, hogy a felsorolt feltételei” kielégitése esetén le-
hessen csak a felvonét a kuldonféle esetekben miikbdtetni .
A 10. abra pl. a jarészékb6l valo indithatésag Tfeltéte-

1ét a 11. pedig a jairoszék leadllasanak esetét szemlélte-

Tt
A jaroészék indithato: R
a/ A felvondakna minden ajtaja zairva. Es
b/ Zarva a jaroszék ajtaja is.



nem

A jaroszék leallitasa:
i a/ Megérkezik a kijelolt emelethez, VAGY
b/ ni-InTlllk a jaroszék ajtaja, VAGYN
c/ A haldzat fesziltsége kimarad, VAGY
d/ A jaroészék sebessége tullépi a megengedett
maximalis értéket, VAGY
e/ E6téllazulas &ll be.

Nyomban szembetiinik a két feltétel logikai szerkeze-
te kozotti kilonbség. Az Inditashoz az Osszes kovetelmény
egylttes teljesitése szilkséges. A leallast akar egyetlen
meghatarozott jelenség Is elfidézheti. A példabol Is lat-
haté, hogy a vezérldérendszerekben gyakorta keritlnek al-
kalmazasra olyan elemek, amelyek logikai kapcsolatokat \at-"
l16sltanak meg.

Az 6nm(kodé vezérlések kozil a legbonyolultabbak a-
zok a vezérldérendszerek, amelyek az elektrozilkus digita-
lis szamitogépekben kerilnek alkalmazasra. Ezek a vezér-
I6rendszei”™k Ugyszintén programvezéreitek, a gépbe bea-
dott matematikai program alapjan végez a gép szamitasi,a-
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vagy kiilonféle informaciéfeldolgozasi feladatokat.

5/ fimiilvdd6 szabalyozasok

Az O6nm(ikodé szabalyozasi rendszerek szemléltetésére
mutassuk be, bogy a korabban ismertetett feladatot, a
tartaly vizszintjének alland6é értéken tartasat hogyan
lehetséges tisztan gépi eszkozokkel megoldani. A sza-
balyozékor felépitését a 12. abran lathatjuk.*®

12. sz. é&bra
f

A tartalyban uszékat helyezink el, ez a vizszint éiv
tékének megfeleléen szabalyozza a bedml6é vizmennyiséget.
IPételezzilk fel, hogy a vizszint az el§irt érték folé e-
melkedik. Ebben az esetben az uszdéka is felemelkedik, "és
a hozza kapcsolt emeld segitségével csokkenti a bedmld
nyilaskeresztmetszetét, azaz a bedmldé csapot kissé le-
zarja. Amilyen mértékben ezek utan csodkkenni fog a viz-
szint magassaga, ugy fogja nyitni a bedtmlé nyilast az
uszokaval Osszekapcsolt emeld mindaddig, amig nem al-
landosul az eldéirt aillapot. Az abrarél leolvashato az



Is, hogy abban az esetben, ha a vlzszint alacsonyabb lesz

az eldirt értéknél, akkor az uszoka és az emeld alkotta

rendszer jobban kinyitja a csapot, s a nagyobb bedtmlé viz-
mennyiséggel allitja vissza az eredeti vlzszintet.

Az Onmikdd6é szabalyozas egy masik példajaként
nézzik meg, hogyan lehet egy helyiség hémérsékletét a
kils6 hémérséklet Ingadozasaitél fuggetlenul allandé ér-
téken tartani /!'?. sz. abra/. A helyiség fltését FlUtééi

lenallassal végezzik. A helyiségben uralkodo hémérsékletet
g6znyomasos hémérével mérjik. A szabalyozé rendszeroek az
a feladata, hogy az eldirtnal alacsonyabb hémérséklet e-
setén novelje a futételjesitményt, az eldirtnal nagyobb
hémérséklet fellépésekor pedig csdkkentse a fltést. Ho-
gyan érhetjuk ezt el? A g6znyomasos héméré csémembrannal
van Osszekapcsolva. Ebben a rendszerben a hémérséklet e-
melkedésével n6 a nyomas. A novekvd nyomas pedig ugy e-
gyenlltédik ki, hogy a membran kitagul. A csokkend hémér-
séklet a nyomas csokkenését, a membran Osszehlzodasat o-
kozza. A membran végét egy befalazott rugdhoz erésitjik,
Tgy a membran tagulasat vagy 6sszehluzodasat a rugéerd
korlatozza. A membran végét, illetve annak mozgasat egy
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kétkaira emelSkoéz csatoljuk. Ennek a kétkaru emelének a
membrannal ellentétes végén egy potenciométer mozgo é-
rintkez6je van. Ez a potenciométer a flit6éllenallasal

van sorbakapcsolba. Ez azt jelenti, hogy mInél nagyobb
ellendJ.last ad a potenciométer a fitékoinNoz, annal Ki-

sebb lesz a futéellenaJLlason felszabaduldé hémennyiség.

Ezek utan vizsgaljuk végig a szabalyozé kor
mikodését. Tételezzik fel, hogy a helyiségben u el6-
irt hémérséklet mérhet6. Ebben az esetben a cs6émembran
és a rugoalkotta, a hémérséklet hatasara vizszintes 1-
ranyban mozg6é rendszer nyugalcmban van. Ebben a hely-
zetben a ”"potenciométer ellenallast ad a f(itéellen -
allashoz. Ilyen esetben valtozatlan korilmények kézott
torténik a helyiség fitése mindaddig, amig pl. a kiul-
s6 hémérséklet megvaltozasa kovetkeztében megvaltozik
a helyiség hémérséklete is. Tételezzik fel, hogy ebben
az Ujabb allapotban a helyiségben az eldéirtnal maga-
sabb a hémérséklet. A megndvekedett hémérséklet kovet-
keztében kitagul a cs6membran, balra toldédik el az A
pontja, ahova a kétkaru emelét csatlakoztatjuk. Ennek
kovetkeztében a kétkaru emel6 masik vége ugyanilyen
szdggel jobbra tér ki, és nagyobb ellenallast kapcsol
a potenoiométeren keresztil a f(itékorre. Ez azt ered -
mfenyezi, hogy a futéellenallasra kisebb hételjesitmény
jut. A Kisebb fitételjesitmény kovetkeztében a helyi-
ség hémérséklete csokken. Ez a cstdkkenés mindaddig fog
tartani, amig a szabalyozd rendszer vissza nem allitja
az eredeti, az eldirt allapotot, azaz ismét be nem sza-
balyozza a helyes hémérsékletet a helyiségben. Egy ma-
sik esetben, amikor a helyiség hémérséklete kisebb az
eléirtnal, akkor a gazhémérében 1évé nyomas miatt a
csranembran 6sszehuzédik. A kétkaru emeld a potenciomé-
tertkisebb ellenallasura allitja. Ez a kisebb, Rj el-



lenallas noveli a futCellenallason képz6d6é kémennyisé-
get, azaz fokozza a helyiség flitését. Ez a folyamat
is addig tdrt, amig he nem all~az elgirt hémérséklet -
érték.

A most meg!fanért szabalyozasok a legegyszezibbek
k6zé tartoztak. A szabalyozasok egyszerilségét az je-
lentette, hogy minddssze egyetlen jellemzd értékét kel-
lett allandé szinten tartani. Ugyancsak fokozta a fel-
adat egyszer(iségét az is, hogy a mért értékek és a be-
szabalyozand6é mennyiség kézott viszonylag egyszeri
Osszefluggés allt fenn. Tovabba még azzal is kiegészit-
hetjuk el6z6 megallapitasunkat, hogy ez a szabalyozas
igen egyszerl, ha a jelenségek a szabalyozasi rend-
szerben viszonylag igen lassan valtoznak. Olyan fela-
datokra, amelyekbe nem ilyen el6nydsek a koriulmények,
sokkal nehezebb 6nmikdd6é iranyitast kialakitani.

A nagyon Osszetett rendszernek az iranyitasat >
nylre matematikai gépekkel végzik.

6/ lIranyitas matematikai génekkel

A matematikai gépekkel végzett iranyitasnal vi-
szonylag legkorabban olyan iranyité rendszereket ala-
kitottak ki, amelyekben a matematikai gépek dolgoztak
fel, szamitottdk ki a mérések értékeit, s a kiszami-
tott értékek alapjan magat a tényleges iranyitast em-
berek végezték el. Ez részleges automatizalast eredmé-

nyezett, hiszen egy-két egyszeribb jellemzét szaba-
lyoztak o6nmikod6é gépek, a rendszer egészét pedig a ma-
tematikai gépre tamaszkodva emberek iranyitottak. HoO-
viden tekintsik at, milyen elénydokkel jart a matemati-
kai gépekkel végzett iranyitas, amikor az automatiza-
las fejlettebb szakaszaiban a teljes iranyitast mair e-

zek a gépek végezték. Az els6 tényez6 az volt, hogy az
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ember altal végzett iranyitas lassu. Az ember tevékeny-
ségét lassitja az un. reagalasi 1d6, vagyis az az id6-
tartam, amely valamely esemény észrevétele és a rea a-
dott valasz kozott telik el. Maga a beavatkozas is las-
st, s Igy korlatozott az iranyitas sebessége.

Az iranyitas gyorsasaganak korlatozott volta mel-
lett nehézséget okoz az ember szamara, hogy gyakorta bo-
nyolult matematikai Osszefiggések allnak fenn a mért,
észlelt jellemz6k és a szikséges beavatkozas jeliébdl
kozott. Ilyen Osszefiiggések feldolgozasa emberi erével
rendkivil kérulményes és hosszadalmas. Tehat ezzel a
kévetelménnyel sem tud az ember hianytalanul megblrko6z-
nx» A teimelési folyamatok Osszetettebb technoldégia e-
setén csak a legritkabb esetben jellemezhet6k néhany a-
dattal, tobbnyire a mliszaki és a gazdasagi kovetelmények
kielégitése érdekében egyidejlileg sok jellemz6 paramé-
ter kiértékelése szikséges. Ugyanakkor a matematikai -
Osszeflggések mellett szamos logikai kapcsolat feldol-
gozasat is megkivanja a hatékony iranyitas. Nem jelen,
ti az emberi iranyitokészség lebecsiilését, ha megjegyez-
zUk, hogy az ilyen felfokozott feladatok elvégzésére sem
képes.

Hianyossag mutatkozik a kézi iranyitas szinvonala-
nak aij-andésagaban is. Els6sorban az iranyitast végz6
ember képességeitdl figg a feladat eredményes végzése.
Nyilvanvalé azonban, hogy mindannyian mas és mas szin-
vonallu fizikai és szellemi tevékenységre vagyunk képfe-
sek, s ez mar szubjektiv tényez6t jelent az iranyitas -
ban. Ha az egyes emberek munkavégzését vizsgaljuk va-
lamely id6tartam alatt, akkor is hullamzast talalunk
teljesitményében. Ennek oka a fizikai és szellemi Ki -
faradasban, memoériazavarokban, hangulatvaltozasokban stb,

hatasokban lelhetd.



rab elkészitését. Nem vett figyelembe olyan jelentékeny
tényez6ket, mint a Mbalehetfségek. Pontatlan beallitas
a szerszamok kopasa kovetkeztében eléfordul, hogy a mi-
velettervben eldirt utasitast a gép nem hajtja maradék-
talanul végre. Az ilyen hibak kikiszobolésére egy egy-
szer( lyukszalagos iranyitasnal nincW lehetfség. A sza-
mitdégépes szerszamgép iranyitasat /14. sz. abra/ az jel-

14. sz. abra

lemzi, hogy az egyes megmunkalasi hibakat képes a szer-
szamgépen Kiklszobdltetni. Ugyanis a szamitogép Ossze
van kapcsolva egy méréberendezéssel, amely minden egyes
mivelet elvégzése utdun a munkadarabon mérést végez, s a
szamitogép a kovetkezd miiveletre az utasitast ennek a
mérésnek Figyelembevételével adja ki. Pl. ez azt jelen-
ti, hogy a szauaitégép altal eldirt fogasmélység 1 mm
volt. Ezt a szerszamgép Ugy hajtotta végre, hogy a ten-
gelyt 1,1 mm-es fogasseli. esztergalta végig. igy pl. a
tengely atméréje ezen mivelet elvégzése utan 0,2 mm-rel
kisebb az eldirtnal. A méréberendezés ezt megallapitja.
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A szamitogép a kovetkezd miiveletre az utasitast ugy fog-
ja kiadni, hogy figyelembe veszi ezt a méretbeli elté-
rést.

A szamitégépek hatalmas sebességét nem tudjuk Ki-
hasznalni akkor, ha velik csupan egyetlen szerszamgépet
iranyitunk. Lehetéség van arra, hogy egy futészalag men-
tén eikar az Osszes gépet egyetlen szamitogéppel vezérel-
Juk. Ebben az esetben a szamitégépben el kell helyezni
az Osszes szerszamgép miveleti utasitasait, valamint az
Osszes szerszamgéphez kapcsolt méréberendezéseket a sza-
mitogéppel is Osszekottetésbe kell hozni. Ez az eljaras
azt eredményezi, hogy a futdészalag mentén nem egycélu
gépeket, hanem univerzalis gépeket helyezhetink el. Ezek
a gépek rendeltetési teriuletiukoén belil tetsz6leges fel-
adatot képesek ellatni. igy a termék megvaltozasa esetén
pusztan csak a szamitogépben elhelyezett programot, az
egyes univerzalis szerszamgépek miveleti eldirasait kell
megvaltoztatni. Tehat ez a rendszer a termékek valtoza-
tossagara sokk” alkalmasabb, sokkal rugalmasabb.

A Szovjetunidéban az 50-es évek kodzepén helyezték
Uzembe azt az automata gépsort, amely a Z1SZ-150 teher-
gépkocsi hengertombjét munkalja meg. Ez a gépsor 16 0on-
mikodéen vezéj?elt szerszamgépbdl all, s a hengeren 54~
kalonféle miveletet végez el. A gépsor oranként 50 hen-
gert gyart, s 56 kézivezérlési szerszamgép munkajat vég-
zi el.

Az Egyesiilt Allamok autéiparaban, a Ford gyarban
talalhatoé egy masik nagyteljesitményld automata gépsor,a-
melyet Ugyszintén még az 50-es években helyeztek lzembe.
Ez a gépsor a2 egymashoz kapcsolt, szamitégéppel vezé-
relt szerszamgépbd6l all. A gépsor egészének hossza tobb
mint 460 m. A hengertombok megmunkalasakor 530 kulénallo
miveletet végez s mindéssze 41 munkast foglalkoztat a ko-
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rdbban alkalmazott 11? iminkdssal szemben. Detroitban a
teljes gépkocsimotor gyartast automatizaltak. A sza-
lagrol 2,5 perc alatt szerelt adlapotban egy teljes a-
utomotor jon le.

Ilyen médon automatizalt Uzemben dugattyukat is
készitenek. A Szovjetimidban mikddik pl. az a dugattyu-
gyar, amelyben a nyersanyagbol kiindulva a kész termék
eléallitasaig az 6sszes munkafolyamatot gépek végzik.
A 1iyersanyag az aluminium ontecs. Ezt tébb kemencében
finomitjak, tisztitjak, majd a dugattyunak megfeleld
nyers méretre szabdaljak. Ezutan forgacsolasi iminv"r
kovetkeznek. Itt kapja meg végleges hengeres alakjat a
dugattyld. Az utolsé alakitassal a furatokat készitik eL,
majd a hékezeléssel elkészil a késztemék, a dugattyl.
Az egyes folyamatokban gépek végzik a mérést és az el-

len6rzést is. Természetesen a megmunkalasok kozotti szal-

litas is automatizalt.

Ezeknek a gyartasi eljarasoknak a kdzos tulaj-
donsaguk az volt, hogy a gyartas fontos menetét lo -
gikai és matematikai Osszeflggések segitségével le le-
hetett imi és elére el lehetett helyezni az iranyi-
tast végz6 szamitogépbe. Sajnos a legtdbb technolégiai
folyamat nem bonthaté ilyen egyszer( modszerekkel ele-
mi Osszeflggésekre, elemi l1épésekre, matematikai alak-
ban ezek leirasat /mint pl. egy szerszamgép mivelet-
tervét/ nem tudjuk megadni. Példat is mondhatunk ilyen
technolégiai folyamatra. *

A héerémlivek iranyitasanak igen nagy a gazdasagi
és miszaki jJelent6sége. A héerdémii Uzemének hatékonysa-
ga, vagyis az a jellemz6, hogy mennyi k"76 villamos
teljesitményt sikerilt leadnia adott mennyiségld és mi-
néségl tizelbanyag elhasznalasa mellett, a héerémd i-
ranyitasatol fugg. Ezért célszerld a h6erémi teljes a-
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utomatizalasa. ngyaxiakkor fellép az a nehézség, hogy a
hoerSimiben lejatsz6dé folyamatoJi kozotti fizikai,mate-
matikai Osszeflggéseket e pillanatban még nem ismerjik
pontosan, azaz egy szamitégépes iranyitas esetén ezt az
iranyitasi feladatot nem tudjuk olyan matematikai a-
lakban megadni, mint azt pl. a szerszamgépek ©6nmikddé
vezérlésénél tettik. Mielétt megmutatnank hogyan lehet
szamitogéppel mégis iranyitani a villamosh6erémihéz ha

sonlo létesitményeket, tekintsik at roéviden a héerdémd
mikodését /15. sz. abra/. A héeroémivek alapvetd egysé-

gei a gb6zkazanok, g6zturbinak, valamint a villamos ge-
neratorok. Az iranyitas célja ezeknek az egységeknek a
mikddését ugy oOsszehangolni, hogy a korabban emlitett
mutatd értéke minél nagyobb legyen, azaz minél tobb
villamos energiat nyerjiunk az elégetett tizelbanyag
révén. Az iranyitas szempontjabdl a legnehezebb fela-
datot a kazan jelenti, mivel ennek szabalyozéasa sok
egymassal Osszefiggd tényez6bél tevédik Ossze. A kazan
szabalyozasa végs6 fokon azt a célt szolgalja, hogy a
kazanbol kilép6 g6z nyomasa valtozzék, ugyanakkor hé-
mérséklete allandd legyen. Az égési folyamatok gazda-
sagossaga érdekében a tizelb6anyag mexinyiségével egyltt
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valtoztatni kell az égést biztositd leveg6 mennjriségét
is, tehat a tizel6anyag szabalyozasaval ©Osszhangba kell
hozni a leveg6betaplalas szelepeinek szabalyozasat is.

Ugyanakkor gondoskodni kell arrol, hogy a tiztérben
allandé huzat létesuljon, ami Ujabb kapcsolat Ilétesi-
tését jelenti a tizel6anyag mennyisége, a leveg6tapla-
las és a légaramlas szabalyozoi kozott. Természetesen,

ugyanilyen osszefiggést kell teremteni a g6zképzéshez

szilkroges tapviz szabalyozasaval Is. A kazanrendszer —
rel kapcsolatos utolso koévetelmény még annak a bizto-
sitasa, hogy a turbinara airaBlé g6z hémérséklete a g6z

nyomasatol fuggetlenidl allandé legyen. Ugyanakkor a-

zonban biztonsagi berendezéseket Is tartalmaznia kell a
keizan szabalyoz6 rendszerének, amely kikiszoboli a
tulzott felmelegedés és gaznyomas kovetkeztében fellé-

pé robbanasok lehetbségét.

A kazan szabalyozasan kiviul a héerémd Iranyito
rendszerének el kell végeznie a turbinak fordulatsza -
balyozasat, valamint a generatorok villamos szabalyo -
zasat Is. A generatoTOk szabalyozasa Is Osszetett fel-
adat, mivel a szolgaltatott villamos teljesitményt az

orszagos fogyasztoi halézatba kell betaplalni. 1igy a
generatoroknak nemcsak a fesziltségét, hanem frekven -
ciajat és a leadott wattos teljesitményt is szaba -

lyozni kell.

felmerilhet ezutan a kérdés, hogy hogyan tudjuk
szamitogéppel lIranyitani egy llyen villamos héerdémiinek
Uzemét akkor, ha az egyes jellemz6k kozotti Osszefig -
géseket még pontos matematikai formaban nma ismerjiuk?
Az elsd lehet6ség eus, hogy a szamitégépben elhelyezzik
azokat*az Osszefiggéseket, amelyeknek birtokaban , va-
gyunk mar a héerémi jellemz6kkel kapcsolatosan. Ezek-
nek az Osszeflggéseknek alapjan a szamitoégép maga pro-
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balja meg kiszamitani az erSou IranTltasi feltételeit.

Ezt Ggy végzi el, hogy egy-egy utasitasi eljaras el6tt
ppobalépéseket végez, iuegnézl azt, hogy az adott lépés
mennyiben segiti hozza, hogy a héerdémivet leggazdasago-
sabban iranyitsa. A helyesnek bizonyuld dontést " egy-
részt végrehajtja, masrészt pedig emlékezetében rel-
jegyzl. Ha mégegyszer ebbe a helyzetbe kerul, akkor
mar a probalépések elvégzése nélkil a most megjegyzett
adat birtokaban koézvetlenil tud dontést hozni. Ez gya-
korlatilag azt jelenti, hogy a szamitogép megtanulja a
hoer&BU iranyitasat. Ezeket a szamitogépeket tanulogé-

peknek nevezik.

A héerémihéz hasonlé feladatok szamitégépes ira-
nyitasara van egy masik médszer is. Ott is tanuldégépet
kell hasznalni. A tanuld-szamitdégép azonban elsBsorban
a korabbi iranyitast végz6 kezelbBszemélyzettdl tanulja
meg a helyes iranyitast. Kezdetben a kezel8személyzet
végzi a h6éerémi tényleges iranyitasat, a szamitogép
pusztan csak leutanozza azt. Amikor a szamitégép mar
hosszu id6n keresztil sokféle kezelbvel dolgozott e-
gyitt, akkor elég tapasztalatot szerzett az iranyitas-
ra. A szamitégép azonban az egyes kezel8knek az ira-
nyitasat nemcsak megjegyzi, hanem felll is biralja azt.
kLegprobalja mas kezel§ iranyitasaval Osszevetni, vala-
mint a gépben elhelyezett kozelitd Osszefiggések ala]>-
jan megproébalja kiszamitani, hogy az adott esetben mi
is lett volna a legcélszer(ibb. Ezutan sor kerilhet ar-
ra, hogy a szamitogép kezelbszemélyzettdl Figgetlenil
a korabban megtanult iranyitas alapjan mar egyedil vé-
gezze el feladatat. De a szamitégép ezen a fokon még
nem hagyja abba a tanulasi, han«n ugyanagy, ahogy a
kezel6személyzet iranyitasat felilvizsgalja, ugyanagy
szerez tapasztalatokat sajat iranyitasarol, ugyanugy
igyekszik sajat munkajat tokéletesiteni.



7/ A szellemi munkak gépesitése és automatizaléasa

A gépesitésre és automatizalasra eddig olyan pél-
dakat mutattunk be, amelyek fizikai munkavégzéssel vol-
tak kapcsolatosak. Szazadunk technikai és tudomanyos
fejl6désének egyik nagy eredménye, hogy a. gépesités és
automatizaladas mar nemcsak a fizikai munkavégzésre, ha-
nem kilonféle szellemi tevékenységekre is kiterjed. A
szamolasi munkat mar régota gépekkel végzik. Ennek
eszkoézei azok az asztali szamolégépek, amelyekkel ©6sz-
szeadast, kivonast, szorzast, osztast végeznek, amelye-
ket szinte minden irodabaiyjuegtalalhatunk. Ugyancsak a
szamolast gépesitd eszkdz lényegében az a pénztargép is,
amelyet ma mar minden Gzletben, a pé~tarban lathatunk.
Az elaktronikus szamitégépek mar nemcsak gépesitik, ha-
nem automatizaljak iIs a szamitasi munkat. A pénztar
pekbe ugyanis minden miveletet kézzel, emberi koézremi-
kodéssel kell bevinni. Csak a mliveletet magat végzi a
gép onmikodéen. A szamitogépek azonban emberi beavatko
zastol fuggetlenil oldanak meg eldre elkészitett prog -
ram alapjan egész feladatokat, szamitanak ki olyan fel-
adatokat is, amelyeket emberi erével szinte “ehetetlen
lenne elvégezni. Pl. egymas utan képesek néhany 10 mil-
1i6 matematikai miveletet is elvégezni.

A szamitégépeket azonban nemcsak szamolasi fel-
adatokra, hanem pl. az ugyviteli munka végzésére is
felhasznaljak. Ma az egyes gyarak és lUzemek anyag és
arugazdalkodasa sok szakképzett tisztvisel6 munkajat 1-
gényll. Ezek a munkak meghatairozott szabalyok szerint
végzdédnek. Ennek alapjan lehet8ség van gépesitésikre és
automatizalasukra is. A vilag sok tajan léteznek mar
olyan berendezések, amelyek szamitogépen ala -
pulva anyag és azunyllvantartast, bérszamfejtést stb.va-
geznek egy-egy nagylzemre vonatkozoéan.
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A Biliszaki dolcomentacld feldolgozasat és nyilTan-
tartasat is képesek ezék a gépek ellatni. igy egy-egy
Uzem miiszaki adminisztracidjanak jelentls részét is
magokra vallalhatjak. Mindezek a tényez6k nagyon rea-
lissa, tették azt a gondolatot, hogy egy-egy naa”zemen
belidl mindén rutinmunkat, azaz minden olyan munkat, a-
mely szabalyokba foglalhaté, legyen az szellemi, vagy
fizikai tevékenység, gépek végezzenek el.

8/ Komplex automatizalas

Azokat az Uzemeket, amelyekben minden termelés-
sel kapcsolatos munkafolyamatot gépek végeznek, telje-
sen automatizalt lGzemeknek nevezik. A termelési folya-
mat teljes automatizalasa még nem jelenti az lUzem komp-
lex automatizaldsat.

A kon”™lex automatizalas magaba foglalja a terme-
Iéssel kapcsolatos folyamatok teljes automatizalasa mai-
lett a termeléssel kapcsolatos ugyviteli munkak, szer-
vezési feladatok, szallitasi és eldkészitési tevékeny-
ségek automatizalasat is. A komplex automatizalas leg-
fébb eszkbzévé igy az elektronikus digitalis szamito-
gépek v~Atak” hiszen amint lattuk, ezek képesek fizi-
kai munkavégzéssel kapcsolatos termelési folyamatokat
onmikoédéen iranyitani, emellett pedig az adminisztra-
cios feladatokat is onmikédéen végezni. Pl. egy kamip-
lex automatikaval bird lUzem szervezését a 16. sz. ab-
ran lathatjuk.

9/ Az monmikodé iranxitas. az automatizalas cél.ia
-

Sok példat lattunk a kulonféle automatizalaisl fel-
adatokra. Sgy-egy példa kapcsan megemlitettik, hogy
az adott automatizaléasi rendszernek mi is volt a fel-
adata, mi is volt a célja. Célszerld azonban Osszefog -



gosan merd6i fel a kérdés, hogy mi lesz az emberek felada-
ta abban a tarsadalomban, ahol a munirav tébbségét gépek
végzik.

Amikor az automatizalasrol, annak lehet8ségeirdl ir-
tunk, mindig kiemeltik, hogy azokat a munkakat lehetséges
automatizalni, amelyek rotlnnzeruek, szabalyokba foglal-
hatok. Az emberi alkotémunkanak az automatizalasarél nem
tettink emlitést, hiszez® az automatizalas mai helyzete
alapjan az megoldhatatlan. Ezért az automatizalt tarsada-
lomban az egyhangi ratlmmnkak alél felszabadult emberek-
nek egyre tobb és tobb lehetéségik lesz az alkoté munka-
ra, a tanulasra, a mivel6désre.

Az automatizalas az altalanos és szakmai miveltség
emelését koveteli meg. Az automatizalt tzemek dolgozdinak
magasabb szakképzettséget kell elsajatitaniuk, hiszen a
mai szereld, mlszerész képzettsége aligha lesz elegendd
egy komplex automatikaju iGzem berendezéseinek javitasara,
karbantartasara. Természetesen a mérnokdk és technikusok
szakképzettségének, szaktudasanak is ugyanilyen mértékben
emelkednie kell ahhoz, hogy ezeket a létesitményeket lét-
rehozhassak, megtervezhessék.

Az automatizalas hatalmas lehetdségeket rejt maga-
ba. A tarsadalmi rendszertél figg, hogy ezek a lehet6 -
ségek egyesek gazdagsaganak és masok nyomoranak, vagy az
egész nép jolétének valnak forrasaiva. A szocialista tar-
sadalom az egész nép hasznara forditja azt a gazdagsagot,
amelyet az automatizalt termelés biztosit. i1gy valik az
automatizalas munkank megkéonnyitéjévé, életszinvonalunke-
mel6jéve.
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