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KIBERNETIKAI MODSZEREK ALKALMAZASA A
FONOIPARBGAN

MUSZKA DANIEL
Jozsef Attila Tudomanyegyetem Kibernetikai Laboratériuma

Az ipar automatizdlasa egyre nagyobb feladatokat ré a kibernetikai
szakemberekre, mivel mindinkabb napirendre keriil a fizikai munka gépe-
sitése mellett az ember szellemi munkaja egy részének gépi tuton valéd el-
végeztetése is. Bz a sajatos igény természetes és indokolt, hiszen ezek a
gépek dltalaban nemcsak az ember munkajat teszi konnyebbé, hanem koz-
vetlen befolyast gyakorolnak a munka termelékenységére is. Igen lénye-
ges megjegyezni, hogy a szoéban forgo, szellemi munkat helyettesité gépek
termelékenységet novel6 hatdsa azok nagysebességl, megbizhato és igen
pontos muikédése mellett a pszichikailag és fizikailag megkimélt ember
nagyobb produktivitdsdban is megnyilvanul. Egy teljesen automatizalt
tizem termelékenységét egyszer s mindenkorra annak technikai szerke-
zete hatdrozza meg. Ez altaldban nagysagrendekkel nagyobb a jelenleg ti-
pusos, termelési szempontbol végeredményben egymadstol izolalt, csakis az
ember kézremUikédésével termeld és kooperald gépekkel felszerelt lizemek
termelékenységénél. Bar, minden kétséget kizdroan, a jové a teljesen auto-
matizadlt gyaraké, mégis — véleményiink szerint — a legidészertibb feladat
jelenleg a kibernatikai médszerek olyirdnyu, azonnali alkalmazasa, amely
révén a hibrid — azaz emberek és félautomatak komplexusaként miikddé
— lzemeink és gyaraink termelékenységét nagymeértékben emelhetjiik. Ez
és csakis ez az Ut vezet fokozatosan a teljes, a sz6 igazi értelmében vett
komplex automatizaldas felé, 1épcséfokonként teremtvén meg annak realis
technikail és anyagi bazisat. A kozvetlen cél tehat nem az embernek a ter-
melésb6l valé kikapesoldsa, hanem a mar fenndllé elvi lehetéségeknek
észszerd, a gazdasdgi adottsdgokat és a perspektivakat is messzemenden
figyvelembe vevd realizacioja. Ennek az elvnek szem el6tt tartédsaval Kal-
mar Laszlé akadémikus és e dolgozat szerzGje a fondipar szamadra egy, a
dolgozdk részérél felvetett részprobléma megoldasaként, a kovetkezdkben
ismertetendé automatat dolgoztak ki.

Ismeretes, hogy a fondiparban alkalmazott gépkezelék — tébbnyire
néi munkaer6k — munkajukat jarkalva végzik; a gép mentén haladva, ész-
lelik a fonal elszakadasat vagy mas rendellenességet. A hiba elharitdsa
utan, utjukat folytatva, keresik a kovetkezd hibahelyeket. Munkéajuk kiilon-
boz6 fazisait elemezve kideriilt, hogy tevékenységiik nemcsak fizikai meg-
terhelést jelent, hanem — bar egyirdnyu — intenziv szellemi igénybevé-
telt is. Ez utébbi a hibdk rendszeres keresésébdl adodik. Kulondsen jé
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példat szolgaltat erre a viszonylag nagy szakadékonysagu nyersanyaggal
dolgozé6 — pl. nedvesfoné — gépeket kezelék munkaja. Itt a kiszolgalt
orsészam viszonylag alacsony, 60 és 100 kozotti. Ha tekintetbe vesszik,
hogy az 1000 méter atlagos mindségl fonalra esé szakaddsok szama 7—17
méter/perc fonasi sebesség mellett 0,5—3,0, kénnyen képet alkothatunk
arrél, hogy a gépkezelének percenként atlagosan 1,5 szakaddsi hibat kell
észlelnie és elharitania. Ehhez jon még az un. eléfonalcséve csere és meég
néhany — vizsgalataink szempontjabél nem lényeges — munkamozzanat.
A hibak természetesen nem koncentraltan, hanem véletlenszertien, a kb.
10 méter hosszu linedris palya mentén, feltehetéen egyenletes eloszlasban
lépnek fel; a gépkezelének tehat viszonylag nagy tertlileten torténd ese-
ményeket kell figyelemmel kisérnie. A hiba észlelése azonnal maga utén
kell vonja az azt megsziinteté beavatkozast, mivel a hoszabb ideig meg
nem szlntetett hiba nemcsak termeléskiesést és ezzel az Ossztermelés csok-
kenését, hanem egyidejlleg nagy selejtszazalékot is eredményez; az elsza-
kadt szal felsé vége ugyanis az Un. nyujté-hengerre feltekeredik, az ész-
lelés ill. beavatkozas idejétsl fliggben kisebb-nagyobb tekercset alkot,
amelyet eléggé nehéz eltavolitani és méar csak mint selejtanyagot lehet
tekinteni.

Mindezek figyelembe vételével kirajzolédd feladat megoldasat szol-
gdlja a kovetkez6kben ismertetendd automatikai rendszer.

A fonogéppel parhuzamosan lefektetett sinparon egy — alkalmas mao-
don meghajtott — un. székkocsi gordil, ebben foglal helyet a gépkezels.
Minden fonalpdlya mentén egy (szakadasra reagald) receptor van elhe-
Iyezve, amely szalszakadaskor elektromos jelet ad. Ez a jel a vezérlému
taroléegységébe keriul, hatdsara, ha a tarolé el6zéleg tlires volt, azonnal,
ha a taroldban mar volt szakadési informéacio, megfelelé sorrendben, a ve-
zérlémU a székkocsit a szakadds helyére iranyitja. A fonalpalyamenti ér-
zékelének szdlszakadéskor van egy azonnali, a tarolo toltottségi allapotatol
figgetlen hatdsa: a vezérlémUivon keresztil, meredek impulzussal egy vago-
szerkezetet hoz muikodésbe, amely a nyudjtohenger el6tt a szédlat elvagja,
ezzel megakadélyozza, a feltekeredést, pontosabban, a géptipustol fliggben
30—50 cm hosszban limitalja a selejtszalképzdédést. Ez a jelenlegi selejtat-
lagnak kb. 10—15%-a. A vezérmu logikai dramkorei azt az elvet realizal-
jék, hogy a székkocsi mozgisa a lehetd leggazdasdgosabb legyen, és a gép
minden szakaszdnak kiszolgdldsa homogén maédon toérténjék. Felmeriilt
az adattarolé kapacitdasdnak kérdése. Az tlizemi mérések azt mutattak,
hogy 100 orsé esetén egészen extrém esetnek tekintheté a tiznél nagyobb
szamu egyidejl fonalszakadds, kovetkezésképpen 100 fonalpalyanként 15
memoriarekesz mar igen jo biztonsagi faktort képvisel. Az automatikusan
vezérelt székkocsik kiképzése olyan, hogy a rajta helyet foglalé gépkeze-
16 kényelmesen el tudja latni megmarado feladatait, a fonal folyamatos-
saganak helyredllitdsat, (amellyel a tarolébol a szakadasi informécié auto-
matikusan torlédik), valamint az eléfonaleséve cserét is (az el6fonal lefo-
gyasa a vezérmU szamara ugyanolyan informaciot jelent, mint a szalsza-
kadas). Ez utobbi feladat il§ testhelyzeti, kényelmes elldtédsa céljabol a
székkocsi kézi vezérlésli motormeghajtdssal emelhets. (Az eléfonalesé-
vék ugyanis a gép felsd részén helyezkednek el; ezek a székkoesi alap-
helyzetébo6l kézzel nem érheték el) Természetesen semmi elvi akadélya
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nincs annak, hogy a székemelés is automatikus vezérlési legyen, ehhez
azonban el6fonal receptor-sorra és megfeleld — a szalszakadasétol eltérd
— informacio-kodra is sziikség lenne, ami a berendezés koltségeit megle-
het6sen megnovelné. A székkocsi meghajtasara kettds forgasiranyu elekt-
romotor szolgal, a székkocsi mindenkori helyzetét specidlis helyzetmasolo
késziilék kozli a vezérlémuvel.

Az egész berendezés impulzus-lizemd elektromechanikus rendszer.
Az alkalmazott jelfogdk és egyéb elektromechanikus elemek mukodési
sebessége nagysagrendekkel felilmulja a sziikséges Osszmiikddési sebes-
séget, igy a berendezés elektronikus kivitele nem latszik célszertinek.

A problémakdrrel kapcsolatos elvi vizsgalatok felvetették a gazdasa-
gos utbejaras kérdését. Itt a tapasztalattal egyezen az adodott, hogy ha
a kiszolgdlandé orsészéam (fonalpélyaszam) 100 alatt van, akkor érdemes
egy meghatarozott feltételekb6l (pl. a székkocsi pillanatnyi helyzete és a
t6le balra és jobbra mutatkoz6 fonalszakadésok szdma és helye) szinteti-
zalt séma logikai dramkéreire bizni az utvonalbejards vezérlését. Ha az
orsészam 100-on feliil van, akkor a gazdasdgossagi feltétel teljesitése ér-
dekében a klasszikusan kialakult és jelenleg is alkalmazott, un. oszcillalo
modszert kell az automatikai rendszernek realizélnia. Az oszcillalo mod-
szer abban &ll, hogy a székkocsi a gép egyik végétsl a masik végéig oda-
vissza halad, a menetirdnyban soron kovetkezd fonalszakaddsnal megall-
va. Az oszcilldlé modszerrel miksds automatikai rendszernek segitsége-
vel az egy gépkezelére esd, jelenlegi orsészam harom-négyszeresének el-
latdsa is lehetvé valik, anélkiil, hogy ez barmiféle tobbletterhelést je-
lentene a gépkezelé szdmdra. Linedris gépelrendezés mellett a bejarando
titvonal (géphossz) tobb szdz méter is lehet, hiszen a székkocsi atlagos for-
galmi sebességét lényegesen nagyobb értékben szabhatjuk meg, mint a
gyalogos sebességét. Természetesen, mind a ,,bolygé” (100 orsészam alatti)
rendszerben, mind pedig az oszcillalo rendszerben kiilon gépegység gon-
doskodik a pozitiv és negativ székkocsigyorsulas megfelelé beallitdsarol,
hogy az ne gyakoroljon kellemetlen hatast a gépkezelére.

A vazolt automatikus berendezés tervezésekor természetesen még sok
egyéb szempontot is figyelembe kellett venni (ilyenek pl. a ,leszedés”,
azaz a megtelt villdsorsok leszedése és az Ures orsdk elhelyezése, géptisz-
titas stb.), azonban ezek mar inkabb szervezési, mint technikai problémak-
ként jelentkeztek. Illetékes szakemberek véleménye alapjan remélhetd,
hogy alkalmas receptorok kialakitasaval a berendezés minden olyan mun-
kahelyen felhasznalhatd, ahol egy dolgozéra nagyszamu, vonalmenti el-
helvezésli, azonos munkadarabok gépi formalasu megfigyelésének, ill. ja-
vitd beavatkozdsinak a feladata harul (p. harisnyagyértas, szinesfém-on-
tode stb.). El6zetes becslések szerint a fonodiparban, mind pedig az egyéb
felhasznéldsi terlleten a szoban forgo automatikus berendezés alkalma-
zésa révén 50—55"-0s termelékenységemelkedést lehet elérni, a selejt-
szazalék és a dolgozod fizikai és szellemi megterhelése nagymérvi csok-
kenése mellett. Ha figyelembe vessziik azt, hogy egy ilyen automatikus
berendezés eldallitasi ara legfeljebb 10—15%-a kiszolgélando gép beszer-
zési drénak és segitségével a csokkent munkaképességliek is teljes érté-
klien tudnak részt venni a termelésben, minden bizonnyal joggal vetédik
fel a berendezés fokozatos bevezetésének és alkalmazasanak az igénye.
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OSSZEFOGLALAS

Muszka Ddniel

A fonodiparban jelentés probléma, hogy a gépeket kezel6k — tobbnyire nék —
munkdjukat allva a gép mentén haladva kell végeznitk. A megtett Ut tobb esetben
a napi 30 km is eléri. E fizikai terhelés mellett pszichikai terhelést jelent a hibak
(fonalszakadésok) célszerdi keresése. E terhelések eredményeként faradtsag, termelés-
cstkkenés, selejttermelés és kiulonbozd foglalkozasi artalmak lépnek fel. Mindezek
megeldzésére szerkesztett automatikus berendezést mutat be a cikk. Mdkodési elve a
kovetkez6: a fond gordill elektromos meghajtassal. A székkocsi mozgasat egy vezérld
biztositja és a szakadés helyére szallitja. Minden egyes fonalpalyan érzékelé van
elhelyezve, amely a fonal elszakadasakor elektromos jelet ad a vezérlémd adat-
larolojaba; erre azért van szikség, mert egyidében tobb szl is elszakadhat. Az adat-
taroléban levé informacidk alapjan a vezérlémd ,,dont”, hogy melyik hibaelhdritasi
sorrend a leggazdasadgosabb. A berendezés alkalmazasaval a termelékenység nagy-
mérvii novelése valik lehet6vé.

CYBERNETICS HELP THE SPINNING INDUSTRY
Muszka, D.

A major problem of the spinning industry is involved in the fact that the
operators of the machines — mostly women — have to perform their duties walking
along the machines. Thus the path they cover a day often amounts to 30 km. In addi-
tion to that physical stress, a psychic one is involved in the attempts to find the
troubles (yarn breakages). Those stresses lead to weariness, drop of output, waste
products and various professional diseases. The article describes an automatic equip-
ment designed to eliminate the above troubles. The underlying principle cf cperation
is as follows.

Each yarn path is fitted with a feeler delivering a signal to the register of the
control unit in the event of yarn breakage; this arrangement is necessary because
more that one yarn may break at a time. On ground of the information stored in
the register, the control unit will ,decide” on the problem of selecting the most
economic order of trouble elimination. The application of the equipment will make
for a considerable increase in productivity.

DIE ANWENDUNG VON KYBERNETISCHEN METHODEN IN DER
SPINNINDUSTRIE

Muszka, D.

Ein bedeutendes Problem der Spinnindustrie besteht darin, daf} die Frauen,
die vorwiegend die Maschinen bedienen, ihre Arbeit stehend — an der Maschine
entlangschreitend — verrichten miissen. Der tiglich auf diese Weise zuriickgelegte
Weg entspricht oft sogar einer Entfernung von 30 km. Neben dieser physischen
Belastung bedeutat die zweckméfBige Suche nach Fehlern (Garnrissen) zudem auch
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¢ine psychische Belastung, Miudigkeit, Produktionsriickfall, Ausschuffware und
verschiedene Berufschidigungen sind Folgen dieser Belastungen. Der Artikel fiihrt
cine zur Priavention dieser Ubel konstruierte automatische Einrichtung vor, dessen
Funktionsprinzip das folgende ist: Die Spinne rollt mit elekirischem Antrieb. Der
Stuhwagen wird durch eine Befehlsanlage zur RiBstelle befordert. Auf jeder einzelnen
Wickelbahn befindet sich ein Fiihler, der beim Reifien des Garns dem Informations-
speicher der Befehlsanlage ein elektrisches Signal gibt; dies ist deshalb notwendig,
weil auf einmal auch mehrere Fiden reifien konnen. Die Befehlsanlage ,entscheidet”
dann auf Grund der im Informationsspeicher befindlichen Informationen dartiber,
welche Reihenfolge bei Abwendung der Fehler die wirtschaftlichste ist. Die Anwen-
dung der Einrichtung ermoglicht eine bedeutende Erhthung der Produktivitét.
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