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1/ Attekintés

4 szémitégdpek kohdszati alkalmezdsdrsl szdmos felmérdst
végeztek, A legijabd felmdréser wyyilkdéy sz TROY LG50
foly6irat végeztette el &8 az sredmdnysica = 10 00

februdri szdméban publikditdk./L/. & frlmérés .5

- -

)

ALGCw
sabb acélgydrté orszdgre terjedt ki, smalyck & vildg &
céltermelésdnek +t8bD mint feléd: mdvdx. i Telmdyésp oigon-
dolkoztaté eredményei~ az 1.4dbrs muistis.

Az 1l.4brdban a felhasandlds £6bb terilstelt L3 megieldl-
ték, mégpedig dgy, hogy az egyes orszdgokhez %3 cszlopot
rendeltek: ez elsbdleges. méscdlagos 63 a befuiund fiké.
52316/ munkufolysaatok jelbldsére. az slsfileges munaulo-
lyamatok k¥zé az érvtér, ércdaraboslité, acgyolvanzi€; oo
célmi és folyamatos dntlémiiveket morolitdk, » mésoclagosek

kbzbtt taldlhatdk e meleg- 48 hideghengermiivek., Az ¢nozd,

l4gyitd, dressgirozd, sth izemek o boe¥eissd auvbafolyesa-
tok oszlopdban vannek. 4 felilintetett B-dritdkek 38 &z or-
szdgok sorrendje egyardnt meglepd. Japdndan pl. 2z el&64-
leges munkafolyasmetokndl 100%-ban, a mdsodiagosakndl 18bd
mint 90%-ban, & befejezd milveletekndl pedlig kb, 60%-ban
haszndl jék a ezdmitdgépeket, Tovddbi feliind eradmény,
hogy & megvizsgdlt lizemek kizel felénédl & szdmiidgépeket
adatrdgziténen &5 adatkidridkeldmen kivil mdr k#zvetlen

folyamatszabdlyozdsra is igénybe veszik,
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_2/3_

l1.tdbldzat

Egyenlete~ Javult a  Hatékonyabb Rovidebb 4t-

sebb minds, mindség tervezés futdsi idé

U,5.4A, 65,2 69,5 " 8,6 21,7
Japén 100,0 85,7 71,4 42,8
Eurépa 46,1 42,3 46,1 26,9
Argentina 33,3 3%,3 100,0 33,3
Dé1-Afrike 100,0 33,3 ~ 33,3
Mexiké 50,0 50,0 50,0 -

Kanada 50,0 25,0 - 25,0
Aupztrdlia - - - -

0SSZESEN 58,5 52,8 32,8 25,17



A felmérés sordn megkérdezték a védllalatok vezetbit,
hogy milyen eldnytk szdrmaztak a szédmitSgépek alkalma-
zés4bbél. A vdlaszok kiértékelése az 1l.tdbldzatban ta-
141haté, Az elénysket 4 csoportba soroltdk és igy ér-
tékelték:

1/ egyenletesebbé vdlt a mindség
2/ javult a minéség
3/ hatékonyabb lett a tervezés

4/ & rendelések dtfutdsi ideje rdvidiilt

A vélaszokbél kitiint, hogy az esetek 58,5%-ban egyenle-
tesebb lett a mindség, 52,8%-ban pedig javult is &z a-
cél minbsége, Az esetek 32,8%-dban hatékonyabbd vélt

a tervezés és 25,7%-ban rovidilt az dtfutdsi idd. Az
ide vonatkozé részletes tdbldzatok kiozlése nélkil meg-
emlitjik a kifigetett munkabérek alskuldsét. A felmért
adatok szerint az esetek 32,8%-4ban vdltozatlan maradt,
22,8%-4dban nétt, 17,1%-4ban pedig cstkkent a kifize-
tett Gsszes munkabér. Az alkelmazott sgakemberek szé-
me 15,7%-ban véltozatlan, 45,7%-ban nétt és 8,5%-ban
csdkkent, Az aslacsonyabb képzettségiiek szédma seholsem
névekedett, egyes helyeken a régi szinvonalon maradt.

Az alkalmazdsok 45,T7%-4ban a gydrtdsi koltség cstkke-



nését mutattdk ki, de az esetek 24,2%-4ban ilyet nem
41lapitottak meg.

A ézémitégépek alkalmazépdnak beveretésénél kisebb-na-
gyobb nehézségek mindeniitt el8adédtak, Erdemes felso-
rolni a gyakorisdg sorrendjében a felmeriilt hibaokokat:

1/ Szémitégépi soft-ware /ppogramok/ 35,8 %
2/ Személyzeti problémdk 32,8 %
3/ Beinditdsei problémdk 31,4 %
4/ Begyakorlédsi problémdk 27,1 %

5/ Szdmitégépi bard-ware /berendezésex/ 20,0 %
6/ Karbantartdsi problémék 12,8 %

A 524mitégépl programok, slgoritmusok, a feldolgozdsi
rendszer azervexisdnek hidnya, vagy kidolgozatlansdga
okozta eddig a legiibb nehézséget. Fagyon fontos ezért
olyan ezdmitégép B2411ité céget kivdlasztani, amelyik
a géppel egylitt az alkalmazdsi soft-ware jslentSs ré-
szét is szdllitani tudja. A sof4-ware hibaokok gyako-
risdgdtél alig maradnak el a személyzeti és beinditd-
sl problémék, Ez mutatja, mennyire fontos s megfelels
képességll szakemberek kivdlasztdma és oktatdsa., A szd-
mitégépl hard-ware problémdk kozé smorolidk azokat a
nehézségeket, amik a berendezések alkalmatlansdga mi-
att léptek fel., Ide sorolhaté a konstrukeiés hiba,
vagy gyengeség, a ozilkségesnél kisebb kapacitds, stb.,



2/ Az alkalmazott szdmitégéprendszerek f&bb vonésai

A kohészati véllalatok szdmitégéprendszerére hdruld fel-
adatok igen széleskbrilek. Kovetniiik kell a vevlk rende -
J4seit, a bedrkezéstbl a szdmldk elkészitéséig, Kyilvédn
kell tertsni az alapenyag, félkész- és késztermékeket.
Figyelermel kell kisérni a termelSberendezések Adllapotdt.
Gyiijteni kell a termelés milszaki és gazdasdgi paramétere-
it, értékelni kell a selejtezddés okait. Némely termeld~
berendezésnél ktzvetlen folyamatszabdlyozdst lell végezni,
Valemennyi felsorolt feladatot egyetlen szédmolégéppel
megoldani nem lehet, A legttbb killféldi kohdszati lizem-
nél ezért ma mdr tobb szdmitégép dolgozik, egymdssal
jobban, vagy kevéabé tsszekapcsolt rendszerben. A 2,tdb~
14zatban néhdny vdllalat szdmitégépeit tlintettik fel,

2.tdbldzat
c £ ¢ Szdmitégép Db Megjegyzés
Park Gate Iron and Steel E.E.-KDR-2 3
Co., /Rotherham,Anglia/ KDP-6 1
August-Thyssenhiitte SIEMENS-4004/45 1 SELEX adat-
Ruhrort gylijt6 rend,
Nova Huta Klementa Gott- LEO-~-360 1

walda /Csehszlovdkia/ E.E, KDF-7 1




Domnarvets Jernweri IBM 360/30 1
/Svédorszdg/ 360/40 1
Salzgitter HRiittenunion IBM 360/40 2
/NSzZK/ IBM 1130 1
Klbckner Werke A.G. IBM 360/30 1
IBM 360/40 1
ITALSIDER/NAPOLI~ IBM 3%60/30 1
Bagnoli ' 360/40 1
AUGUST~THYSSENHUTTE ‘ IBM 360/50 1
DUISBURG-HAMBORN 360/ 40 4
360/20 3
ZUSE- 25 4
SIEMENS-305 1
ESPERANGE-LONGDOZ IBM 3_60/ 40 2
LIEGE /Belgium/ 1130 1
1800 1

LUGUST~-THYSSEN RUHRENWER:
KEN MULHEIM SIEMENS 3005 2
HOOGOVENS /Ijmujden/ CDC 3300 2
SPENCER WORKS /Anglia/ ismeretlen 8
NIPPON KOKAH/Pukuylml - 18




Ha egy véllalatnél tobb szdmitégép dolgozik, fel kell osz-
tani a Ieladatokaf‘és megfelels hierarchikus ald- éa £81é-~
rendelési kapcsolatokat kell kislakitani k¥sdttik, A fela-
datok felosetdséndl fé szempont, hogy kislakuljon a vdlla-
lat integrdlt 1n£ormécid-f¢idolgozéai rendsgere és ennek
keretében az egységes adatbank. Az adatbankban minden ada-
tot meg kell Srizni, amire szilkkség van, ahhos minden ille~-
tékesnek gyorsan és kinnyen hoszd Kell férni,

A védllalati géprendsgerekben rendsserint talélhaték 41tald-
nos adatro;dolgoséei feladatokra bedllitott, a termelés i-
rényitdsdval megbizott, és folyamatszabdlysé gépek. A gép-
rendszerek kiépitése még sehol sem befejeszett. A NIPPON

KoEAN-nél az izembedllitott 18 gép ellenére gy vélik,hogy
mindes csek az elsd 1éppa6. Az August-Thyssenhiitté-nél’

H, Wiesel, a technikai adatfeldolgozds veietdje arrs & kér-
désre, hogy & rendszer kész és befejezeti-e, igy védlaszolt:
"Az ember az elektronikus sdatfeldolgozdsban mindig dtkbs-

ben van és sohasem & 0élnél."

A szémitégépek bevegetése mindeniitt fokozatosaﬁ, +8%b 1ép-
csdben haladt eldre. A lépcadzotea bevezetés feltételezi
egy tdvlati koncepcié kislakitdsdt, amelynek megvalésitésa
érdekében kell minden fejlesztést végesni, A besszerzett
azﬁnitdgdpnknél fontos kivetelmény a kompatibilités, a gé-
pek Usszekapcsoldsa végett., A konpatibilitéﬁnak agonban



L

nemcsak a gépekre, ... - siogramckra vonatkozdan i fan:

G

kell 411lni, A kiépiiés ldeje mlatt rendséerint megvdliczik
a vdllalat termelési strukturdje is. Uj berendezéseket sze-
reznek be, mdsokat ledllitanak vagy dtalakitanak. A szdmi-
tégépreniszertbl ezért nagyfokd rugalmassdgot kévetelnek
meg, gy hogy az kdvetni tudja a vdltozdsokat. A kohdszati
Uzemekben megtaldlhaté szdmitégépek ezért szdmos formdban
/konfigurdciéban/ kiépithetbk és bSvithetsk,

A megvaldésitott kohdszati szémitégéprendszerek alapfelada~
tdt 41taldban termelésirdnyitdssal kapcsolatos munkdk ké-
pezik, Ez az a mag, ami koré a feldolgozds tovdbbi tevékeny~
ségeit illesztik, A gépi termelésirdnyitdst azonban sokfé-
le pivén lehet megvalésitani., Az alacsonyabb nivéjy off~
line rendszereknél a szdmitégépek n{pcsenek kbzvetlen kep-
csolatban a termeldberendezésekkel. Az adatok feldolgogd~
sa elfre meghatdrozott ciklus~idében /Pl. hetente, naponte,
milszakonként/ tbrténik, A magasabb nivé ji on-line rendsze-
reknél az adatok feldolgozdsa folyamatos, Az on-line rend-
szerben ezért a szdmitégép a termelési folyamatnak megfe~
lels pillanat dllapotdnak ismeretében van. Ag off~lire 43
8z on-line rendszereknek sok megvalésitdsi formdja lehet,

A rendszer tevékenységi kére és az £1tala szolgdlitatott »-
18nytk anndl nagyobbak, minél kbzvetlenebb a kapcsolst a
termelési folyamat és a gépek kbzttt. A kohdszati iizemelk-

nél ma 4ltaldnos jeleunsdg az ou-~line termelésifény“ﬁéﬁi

oo u



rendszerre valé dttérés. A mdr idézett felmérésben pl.
megdllapitottdk, hogy 1968-ig & kohdszati lizemek 12,8%-a
rendelkezett on-line termelésirdnyitdsi rendszerrel, de
ez a szdm 1973-ra 25,6%-ra emelkedik.

3/ Néhdny kiilf81di kohdszati ﬁzem.szémitégégrendszerének

részletes ismertetése

1.KONINEKLIJKE NEDERLANDSCHE HOOGOVEKS EN STAALFABRIKEN N,V,
IJMUIDER

A vdllalat adatfeldolgozé kbzpontjdt 2 db, kbiepes tel-
jesitméayii CDC 3300-as szémitégéppel.szerelték fel, A

két gép konfigurdcid ja agonos, és lehetlség van az egyik
rendszerrSl a médsikra valé dtkapcsoldsra. A gépek 98 ezer
826 belsS meméria kapacitdssal rendelkezmek és multiprog-
remozdsra alkalmasak, Mindegyik géphez 130 millié betii
tdroldsdt biztcsité mdgneslemezek csatlakoznak, amelye-
ken az adatelérés 70-80 msec nagysdgrendii, Mivel a gyak-
ran vdltogé termelési adatokat igen sokszor kell haszndl-
ni, a mégneslemezen tdrolhaté adatok mennyisége dtnté mé-
don. befolyédsolja & lehetéségeket., Az adatok bevitelére
mindkét gémmil 1-1 kértyaolvasé /1200 kértya/perc/ és
lxukszalag-olvasd /2000 jel/sec/ szolgdl. Az eredmények
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ktzlésére 1100 sor/perc tel jesitményii sornyomtatdk,
250 kértya/perc sebességii kdrtyalyukaszték és 110 jel/sec
sebességli szalaglyukasztdk egészitik ki a gépeket.

A termelésirdnyitéshoz sziikséges adatokat 6 gépkocsi
szdllitja & Bzdmitégép kozponthoz. Itt térténik a bizony-
latok lyukkdrtydbe lyukaszidsa, majd feldolgozdsa, A ve-
v6k rmndelédseit hetenkint viszik a szdmitégépekbe &g i~
lyenkor egészitik ki sz 1) rendelésekkel & mdr meglévé-
ket. A termelés és kiszfllitds adatai naponta, egyes he-
lyeken miiszakonként egyszer jutnak & szédmitégépbe. A be~
rendezésekxtgrmelési adatait naponta ériékelik, és ugysn-
ekkor kimutatjdk a termelési fdzisok leterhelését, snyag-
és termékkészleteit is, A gépi termelésirdnyitdsi rend~
szer jelenleg a durva gydrtdsi programok készitéséig ter-
Jed ki, amelyek mindig a kivetkezé 12 héi termelési zda-
tait tartalmazzdk., A hetenként készilé kiirdsok képetik

& kézzel bsszedllitott finom gydrtdsi prograﬁok alapjdt,
A szémitdsok eredményeinek szétosztdsdra ugyancsak gép-
kocsikat vesznek igénybe,

A feldolgozdsi ciklus-id8 tehdt nagy, és két feldolgogds
kbzbtti idbben a szdmitgép nem tud ujabb utasitésokat
adni. A termelési programok vdltoztatdsa ezért tel jesen

emberekre van bizva, A rendszer igy a hagyoményos médon
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régeitett és Uesszegylijtdtt adatokra épitett off-line ter-
melémirdnyitds tipikus példdja.

Az 1968-ban iizembehelyezett beruhdzdst azonban a tervegett
fejlesztésekkel fokogzatosan dtalakltjédk. A szdmitégép ka-
pacitdst a 2. 4brdn 14thaté médon akarjédk fejleszteni,
1970 végén vagy 1971 elején harmadik gemerdciés, CDC 3500~
as tipusd szédmitégépet akarnak beszerezni, amelynek telje-
sitménye megfelel 2 db CDC 3300-asnak, Tehdt a jelenlegi
szdmitégépi kapacitds kétszeresére emelkedik. 1972 végén
szeretnék lizembehelyezni az elsd negyedik generdcibs szé-
mitégépet, amely koriilbeliil 25-30%-kal 1épi tdl a CDC
3500-a8 teljesitményét. A negyedik generdcidés gépek szé-
mét évente j;éyel akar jJdk nbtvelni,

A szdmitégépek kapacitésénak névelésével fogjdk vdltoztat-
ni & jelenlegi adatgyiijt8 rendszert is, A 3, 4brédn az adat-
&y§jt8 rendszer fejlesztési terveirSl kaphatunk tdjékozta-
tdst, Még 1970-ben elkezdik az adatelékészités decentrali-
zdldsdt, Elés26r négy adatbeldptets dllomdst hoznak létre
a vdllalat fontosabb gydregységeinél, Minden adatbelépte-
t8 dllomdst a szémitégépekkel kvzvetleniil Osszekdtitt i-
régéppel és képernybvel sserelnek fel, Ezek segitségével
a kezell feladatokat adhat a szdmitégépnek és eredménye-
ket kérhet. Az ilizemi adatdllomdsok legfontosabb berende-
zései a kdrtyaolvasék, 300 kértya/perc, és a sornyomtaté'
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300 sor/perc sebességgel. Ezek médot adnak arra, hogy
ne kelljen a gépkocaikkal a szémitégépkizpontba vinni
a biionylatokat, hanem az lizem, ill, gydregységtll ¥bz-
vetleniil jut a szémitégépbe. A kért listdk és kimutatd-
sok ugyanceak a gydregységnél keletkegznek. 1971-~ben a
‘kbzpont szémitégépeit bssze akarjdk kapcsolni az ij bu-
gasorral és a hideghengermiivel, ahol egyellre 10-15 a-
dattermindlt akarnak elhelyezni., Ezzel a rendszer foko-
zatosan az on-line jelleget veszi fel., 1972-ben egy fo-
lyamatszabdlyzé jellegii "SATELLIT" szémitégép iizembehe-
lyezésével ill, beszerzésével tovédbbi lizemi termindlokat
hoznak 1étre. Ebben az idében akarjdk megvaldésiteni a
rendelés-beléptetés on-line formd jdt is. Ugy tervesik,
hogy a hengermiiveket dtfogé on-line rendszer mintegy

40-60 adattermindllal 1974 kbzepéig épll ki.

A fejlesztés koltségkihdtdsait megbecsiilhet jik, ha te~
kintetbe vesssziik, hogy egy CDC 3300-as gép vételdra
1- 1,2 millié S,
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TRINECI VASMU /CSEHSZLOVAKIA/

A Trineci Vasmiiben /4.4bra/ ktzel 5 éve MINSZK-22 tipusd
szovjet szémitégép dolgozik, esmely a mdsodik generdciés
géoek csalddjédba tartozik, A gép fix hosszisdgi szavak-
kel dolgozik, Kiilsd edattéroldsra 8 db mdgnesszalagos
egységet haszndlnek. Az edatbevitel lyukkdrtydn és lyuk-
szalagon lehetséges, az eredmények kozlésére pedig sor-
nyomtaté, vagy lyukszalaglyukaszté szolgdl. Az iizemi a-
datok tovdbbitdsdra 40 d1llomésos telex-kdzpontot létesi-
tettek. 5 db telex a szémitégép szomszédsdgdban vah el-
helyezve, ezek lyukszalag lyukasstésdra és olvasdsdra
egysrént alkelmasak, A Vasmii kiilonbdzé Uzemeiben helyez-
ték el a2 tovdbhi 35 telexet, amelyeken kézi bebillentyli-
zéssel lehet sdatokat tovédbbitani a szdmitégép melletti
telexek valamelyikére., A felhaszndlt telexek RFT gydrt-
ményiak /NDK/.

Az adatokat id8nként, rendszerint miszakonként egyszer
olv#asék a gépbe, A feldolgozds eredményeként a sornyom-
it rdasiates Ghv]Seatoket &y Tiskikat kepoalk, blap=
nyos révid informdcidkat pedig lyukszalagra lyukaszta-
nak, amit a telexek segitségével agz érdekelt ilzemnek
kbzvetleniil is visszajuttatnak.
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MINSZK-22
SZAM,GEP

TELEX
ROZP,,

4, ébra

A Trineei Vasmli off-line rendszere,



5. AUGUST-THYSSENHUTTE RUHRORT /NSZK/

Az eurépai kohdszatl lizemek kiziil az Augusi-Thyssenhiitte
ruhrorti iizemeiben taldlhaté a magasabbfokd off-line ter-
melédsirdnyitdsi rendszer egyik legszebb példdja /5.4bra/.

Az informdcidérendszer egy meglehetfsen kiterjedt SIEMENS-
SELEX adatgyiijt§ rendszerbdl és kezdetben egy SIEMENS-
2002~e8 adatfeldolgezd szdmitdgépbll 411lt, emelyet a kb~
gelmiltban cseréltek SIEMENS 4004/45 tipusd gépre. Az
5.4bra & véllalat anyagfolydsi vézlatdt, a SELEX-~kbzpon-
tok elhelyezémét és azok adattovAdbbitdsi rdnydt mutatja.
Minden SELEX-~kbgpontnak van egy igen kis szdmitégépe, a-
mely az adatforgalmazdst irdnyitja. A SELEI-kSgponthoz
t6bbféle periférids egység kapcsolh&té; lapiré, telex,
lyukszaleg- és lyukszalagkdriya olvasé, lyukaszté,‘lyuk-
czalagos progremadé és adattdrold, villanyéra és fénytab-
16. A helyi kbzpont képea az eldz8 termelédsi fdzisbSl éxr-
kezé8 termelési acatokat fogadni, kiegdsziteni, elfirt
program alapjdn kivédlasztani és tovédbbadni azokat, Az a-
dattovdbbitds mindig két irdnyben torténik, Egyrészt a
kivetkezd termelési helyhez killdik a sszilkséges adatokat,
ahol agok rendszerint feliratozott lyukszalagkértia for-
mé jdban jelennek meg. Mdsrédszt a tovdbbi feldolgozdshoz
szikséges adatok a2 szdmitégéphez is eljutnak, ahol lyuk-
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szalagre veszik azokat, A lyukssalagokat miiszakonként, il-

letve naponta olvassdk & feldolgozé gépbe.

Az sdatfeldolgozdé rendszer legfontosabb feladatai:

1. Rendelésfeldolgozds

2.

A vevlkt6l beérkezs rendeléseket regisztrdl jdk és

gazdasdgos gydrtdsi tételekké egészitik,ﬂnujd azonos
acélfajtdkra és méretekre rendesik, Az igy elbkéazi-
tett rendeléseket tdrol jdk a szdmitégépben, A terme-
lési folyamatbll érkezl mdatokat & térolt rendelések-
heg hozzdirjdk, igy azok mindig az idSpontinak megfe-
lelS hétralékokat mutatjdk, Igy minden idSpontban

meghatdronhaté a rendelések teljesitésének eldreha-~
ladésa,

Termeléstervezés

A rendelések gydrtdsi hdtralékaibél, a szdllitdsi
hatdridbk és az lizemi 41lapotok, velamint a gazdasé-
g1 szempontok figyelembevételével kéazﬁl/;l naponta,
illetve havonta gydrtandé és feldolgosandé acélok
termelési programja,
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%. Eredménymeghatdrozés

4s

A gydrtott és kiezé&llitott memnyicégeket napi, de-
kdd és havi termelési kimutatdsokban gyﬁﬁtik, UEY »
hogy & gyédrids 41ll4edmél pontos dttekintést kapjia-
nak, Az eredménykimutatdet & kltedgekre is kitor-

Jeszisiték, Mindkéy vonatkozdsban ag sredményeket

mint bizonyla$ot a kivetkezd iiadszak munkstervinek

kédszitéuekor felbhaszrdlnak.

Bektdreazddlxodds

A raktédrellenfrzées sz eld-, tirzplilsl- ¢z készter-
Bik-rakitlrekre lerizd ¥i, A4 vakidrl kédmsisiek vdl

tozfisdt folyamatosan vezetik, mévatenkdnti & rake

tdrozdsi nely szerinti kimutetdsokat készitenek.

5.Mindsitdassl kapcsolatos munkdk

A SELEX-rendszersn keresztil sockféle m=datot tud~
nek Ssszegylijieni, amelyet felhaszrdiinak a gydy-
tott anyagok mindségének ée hiba-okainak elemzé-

Bére.
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Eiildnleges kiériékelések

O
E3

fyskran uzlikséges a vdlalat kiulonbdzd osztdlyal ré-
szére & legvdliczatosabb szempontok szerinti kimuta-
tdnoir készitése, sni sz Psszegylljtott és mdgnesssala-

son t4relt adatok alapjdn lehetséges,

7. Hdlgtaryek

4 perunfzdeok é5 & nugyértékii berendezések ujjdépi-
vééney elfrehaladdel litemét hdlétervek segitmégé-

wal flpyelik,

PinE SATW OIRUE ARD STEEL COMPANY /ROTHEREAM / ANGLIA

Borspihean z Yark Gata-ben azz clsfic kdzdtt valdsitottdk
reg 8z on-line termeidésirdnyltési rendszert. A rendsger-
bar 14v8 négzy szdmitdgénet maz English Electric szdlli-
totta, arcly ardds 2w I0L tagidvd vdlt. A gépek kizil
hdron mgonon tipusu JYIN 2/, amely ellnyés a gépi kie-
méagh Rinpyl dthideldea sgempont jdbdl, A negyedik gép

KDF 6 tipugu,

sizeott rencdszer hdrom hierarchikus szinti, A

hivierchiikvz gzint e jermelés tervezési szint,
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amely off-line médon dolgozik. Hdrom fontos feladata van:

1/ PFelveszi, feldolgoeza és nyllvédntartja a rendelés-
41loményt

2/ Termelési terveket készit az acélmii, a blokksor és
a készsor részére. Az acélmili és a készsori &yAr~
tdsi programokat sornyomtatén irjdk ki, a blokkhen-
germiinél pedig lyukszalagon, amit off-line médon
tdpldlnak a koordindlé szint szdmitégépébe,

3/ A rendelésekre a termeldsi programok alapjdn le-
gyértott anyagok informdciéinak gyiijtése, tdrold-
sa, termelési limutatdsok készitése,

A kb2épsé szint a koordindcids szint, A tervezési és a
koordindciés szint k3zdtt lyukszalagok segitségével megy

végbe az informdcidcsere. A koordindlé 8zdmitégép fela~
datai:

1/ Az bntecsek szétosztdsa az egyes megrendelések~

re
2/ Hengerléei utasitdsok kidolgozdsa

3/ A hengerlési utasitdsok kiaddea &8s szdétosztdsa
& munkahelyekre

4/ Az adatok naprakész dllapotban tartdsa, a hen-

gersorbll visszajelzett tényleges termelési a-
datok alapjdn
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S/ Bgyes folyamatirényitdsok ellendrzése

6/ A rendelések adatainak médositdsa a gyértédsba
vett munkdk elérehaladdsa alapjdn,

Az alsé ssint a végrehajtds szintje, amely két szdmité-
gépet foglal magdba, A koordinfciés és a végrebajté ssint
kz8tt ksvetlen on-line klpcloilt van,

A végrehajté szint tulajdonképpen két rendsserbsl £11:
a/ A blokksori végrehajté rendsser feladatai:

1/ A rendelésekkel Ssszefiggl adatok fogaddsa és
a termelési eredmények visszakiildése,

2/ A esirésonkénti hengerlési miiveletek automati-
kus ssabdlyosésa. As automatika kiterjed a hen-
gerlés €llitéedra, a manipuldtor mikidtctésére,
& hengersor és a gprgdnor fordulataséménak, ill,
sebességének ssabdlyosésdéra.

b/ A bugaolldé rendsser feladatai:
1/ A bugavdgési utasitdsok fogaddsa
2/ A hengersorbdl kii‘pd bugdk hosasmérése

3/ A bugasort elhagyé kikéssitetlen elélemeszek
-optimflis darabolédsénak vesérlése a reptilSollé-

nél :
4/ A darabolésnél keletkess adatok regisstréldsas
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A szémitégépeket szdllité cégtll szerzett szébeli infor-
mdciék szerint ebben az évben vdrhatéd avceddig kiédpitett

rendszer tovdbbfejlesztése.

BOVA HUT KLEMENTA GOTTWALDA ‘CSEHSZLOV‘KIA[

Az lizem on-line rendszerét aiintén az English EBlectric
szdilitottn. Ezért az slapelvek nagyon hasonlitanik a
Park Gate-heg, de a felhasezndlt szdmitégépek jéval na-
gyobb tel jesitményliek, A tervizd szint LEO 360 tipusd,
32.768 sed belsS meméria kepacitdssal rendelkezik, sza-
vanként 24 bittel és 2,5 JYsec ciklusidbvel. Ez kb. 40-
50 ezer miivelet elvégzését tessci lehetévé mdsodpercen-
ként. A gépen egyazerroznégy program futhat, KUlsé tdro-
16ként 8 db mégnesszalagos egységet szereltek fel, ame-
lyek meglehet8sen gyors milkbdésiiek /60 ezer jel/sec/. A
ssalagegységekhez kezdetben 500 4b mdgnesszalagot vdsé-
roltak, 2 ab 600 kértya/perc sebességii lyukkdrtyaolvasé,
1 ab 100 kértya/perc sebességi lyukassté, 2 db 1000 jel/
sec sebességii lyuksszalagolvasd és 2 ab 110 jel/sec se-
bességii lyukszalaglyukasztsé, valamint 1 db 1000 sor/perc
sebességli sornyomtaté képezi a szdmitégép kbzvetlen pe-
riféridjdt. Az on-line feladat végrehajtdsra a KDF 7 ti-
pusi folyamatvezdrlS szdmitégépet hassndlnak, amelynek
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belsd meméridja 4096, egyenként 24 bites szé. Egyszerre
maximdlisan nyolc program futhat, és tsszesen 4096 input-,
illetve output berendezést lehet hozzdkapesolni,

A rendsger mégvaléaitéséhoz 1965~ben fogtak hozzd. A v4l-
lalat, a 82411116 cég és két prédgai kutatéintészet /TEVUH,
VUHZ/ részérSl kb, 300 munkaévet forditottak a programok:
el8készitésére. A rendszer eredményeirfl a szdl1ité cég
szakembereil meglehetSs tartézkoddssal beszélnek. Ugy ti-
nik, hogy az eredetileg célul tiigttt on-line termelésird-
nyitdst ma sem sikeriilt kifogdstalanul megvalésitani,

DOMRARVETS JERNVERK / BORLANGE

A 6.4bra a szdmitégépes termelésirdnyitds ald vont iize-
mek f£8bb termeldberendezdseit és azok fontosabd jellemz§
adatait mutatja. Az acéltermelés 3 KALDO rotorban és 7 e-
lektromos ivkemencében folyik., A KALDO rotorok kbsziil ket
t6 100 tonna kspacitdsu, a harmadik 30 tonnds. Az elektro-
mos ivfénykemencék kbziil kettd szintén 100 tonnds, a tb6bbi
pedig 25 tonnds, Az adagidé 1-1,5 éra a KALDO rotorokndl
és 4-8 6ra az elektromos kemencéknél, A nagyobb kemencék-
nél vamiti kocsikra helyezett kokillékba tntenek, a kisebd
kemencékben gydrtott acélt pedig 100 tntecs befogadbképes—
ségli bntSgbdbrben kezelik, A négyzetes tntecseket a blokk~

soron, a lapos Untecseket ag univerzdl soron hengerlik bu-
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84vé, A lapos bugdkat hiitik, tisztitjdk, majd a durvale-
meg soron vagy .a meleg szélesszalag soron nengerlik tou-
vébb., A négyzetes bugdk tovdbbfeldolgozdsa a bugeolld u-
tdn hérom dton lehetséges:

a/ A bugatéren keresztil a kbzépszelvény soron

b/ Tovdbbhengerlés a ktzépbuga soron, majd & finom-

szelvénysoron,

¢/ Ujrahevit8 kemencéken keresztill a durvasgelvény

soron,

4 folyamatos tnibmilber lapos bugdkat kéezisenek, & meleg

szélesszalagsor részére,

A _szédmitégéprendszer feladata

A pzémitégéprendszer az acélmiitl & finom bugasor utdni
0116ig folyamatosan meghatdrozza a texmel&berendezések
pillanatnyi helyzetét, a rendelkezésre 4116 tntecs, lapos
é8s négyzetes buga, valamint félkésztermék készleteket 4

& rendelések dllapotdt, Mivel az iizem mzilk keressztmetsze-
te a gydrtott acdl dntése, ezért kliltnbsen fontosnak tart-
Jdk az Bntés kbzvetlen on-line irdnyitdsdt, A rendszer cél-
Jdt & jobb-tervezés megvalésitdsdnak segitségével a kbvet-
kezé négy pontban foglaltdk Zssze:

1., Novelrni a ssiik keresztmetséetek dtbocsdts
képességét
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2, Csbkkenteni a hevitdsi kiltségeket
3. Csbtkkenteni a készleteket
4. Jobb kihozatalt elérni

A azémitdgéprendszer konfiggrécidja

Az Uzemben egy IBM 360/30 és egy IBM 360/40 tipusu szdmi-
tégép van, A 360/30-as €4p on-line médon végzi a termelés-
irdnyitdsi feladatokat, a 360/40~es redig az 4ltaldnos off-
line adatfeldolgozdsi feladatokkal foglalkosik, A két &6p
kbzbtt kiépitett kbzvetlen kapcsolatok alapjé4n lehetSség
van arra, hogy & 360/30-as zemzavarakor a 40-es gép dtve~
gye az on-line munk4t,

A gépek konfigurdcidit és kapcsolataiknak elvi védzlatdt a
7.4bra mutatja. Mind a 30 /2030/, mind a 40 /2040/ gép

64 kB belsS meméridjd. A 30-as modellhez igen kevés Bzd~
mitégép~-ktzeli periféria tartozik., A programok beadagold-
séra 8201gdlé kdrtyaolvasén /2501/ é8 a kezels irégépen
/1052/ kiviil 3 gp mégneslemes egység /2311/ tartozik a
géphez, A kiilSnbozé kapcsolatok révén a 30-as gép haszndl-
hatja a 40mes mdgnoslenezeit és egyéd periféridit, pil, a
sornyomtatdét /1403/, kdrtyaolvass 4s lyukasstét /2540/,

A kapcsolat elsésorban a 291]1~es vezérléegység segitségé-
vel valésithaté meg, Ugyanehhez ag egységhez csatlakoznak
az lzemi folyamatjeleket behivé 2701-e¢s vezérllegységek
/2 av/,
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A 2701-es egységhez nagyon flexibilisen kapcsolhatdk éz
fizemekben elhelyezett adatfelfogé és kiadd vezdérlbegysé-
gek, amelyekbSl mmx, 4 csatlakoztathaté, de jelenleg csak
hdrom van, Valamennyi vonalon egyidében t8rténhet adatcse-~
re, Az adatok kigbens$§ puffertdroldesa miatt kiiltn TELE
SWITCHING berendezést alkalmagnak, amivel jelentékenyen
nvelik az egyszerre kicserélhetd§ informédciék mennyiségét
és cstkkentik a programmegszakitdsok szdmédt,

Az lizemek munksahelyein 1lév8 adatdllomdsokat decentralizdl-
van kihelyezett 1070-es termindl vezérllegységek fogjidk
6ssze, Eddig Usszesen 3 db 1070-es adatgyiijtd rendszert
telepitettek: egyet a termelésirdnyité kidzpontba, kettdt

a hengermiivekbe,

A 2701 és az 1070~es egységek kbzbtt 600 BAUD az adatfor-
galmazds sebessége é8 a kdzbtiiik 1évé tdvolsdg mintegy

1,5 km, Bdr az 1070-es iizemi adatgylijté rendszer résgle-~
tesebb tdrgyaldséra itt nem tériink ki, megjegyezziik, hogy
Jelenleg ez szdmit a legkorszeriibbnek, Bindris, decimdlis
adatbeads és kiadé display-k, impulzusszdmldldék, alfanume~
rikus nyomtaték sgdmos fajtd jén kiviil analég jelek beadd-

sa is lehetséges.

Egy-egy 1070~es rendszer 200 adat be~ és kiadé végegysé-
get képes kezelni, sziikség esetén azonban ezek szdma 300-
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ra is novelhet8, Jelenleg a kovetkez8 végegységek dolgoz-

nak on-line iizemben:

17 db nyomtaté irégép
11 " keyboard
5 " Jdisplay
1 " mérleg
97 " nyomégomd
96 " jelz8lémpa

A 6,4bra a végegységek elhelyezésérdl részletesebb tdjé-
koztatdst ad, A 2701-es vezérlbegységek egyikéhez kizvet-
leniil kapcsolédik a termelésirdnyité kbzpontban elhelye-
gett lyukkdrtya olvasé és nyomtaté 1978/, amely 400 BAUD
sebességii adatdtvitellel dolgozik,

A szémitégépek és valamennyi iizemi periféria is bérelt,
ezért karbantartdsukat is az IBM végzi,

A szdmitégéprendsszer milkidése

A vev8k rendelései a védllalat kereskedelmi résgzlegéhez ér-
keznek, shol azokat terméktipusonként osztdlyozzdk. A du-
garendeléseket és bizonyos specidlis termékek rendeléseit
kézzel, a tbbbit, a rendelések mintegy 80%-4t naponta dol-
gozzdk fel a 360/40-es gépen, A sBzdmitégép meghatdrozza a
rendelések gydrtdsli dtvonaldt és8 a késztermék rendelések~
b8l tizemi buga-rendeléseket 411it els, mikdzben meghatd-
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rozza a gydrtdsi idbket, a kiinduldé buga és kbzépbuga
méreteket, a gydrtandSé hdzimindséget, kiinduldsi silyo-
kat, stb, Az igy elfdllitott Uzemi bugarendelések képe~

zik az on~line rendszer alapjdt, A szdmitégépes feldol=-

gozds elsl fdzisdt megkeriilS rendelésekre kézi médszer-~
rel végzik ugyanezeket a szdmitdsokat és a kapott ered-
ményeket lyukkdrtydkba lyukasztjdk. A kdrtydkat a terme-~
lésirdnyité készpontban elhelyezett 1978-as egységen ke~
resztiil olvassdk be a Bzdmitégép rendszerbe.

Az on-line szdmitégép minden bugarendeléshez megdllapit-
ja a szilkeéges kokillatipust és kiszdmitja a szilkséges
ontecssilyt., Az eredményeket bejegyzi a mdgneslemezen 1&~
v8 bugarendelések adatéllomdnydba és a termelésirdnyité
iroda részére lista formd jdban ki is nyomtatja. A szdmi-
t6gép 41tal készitett "bugarendelések listdja" és "tn-
tecsigények listd ja" alabjén a naponta 14 érakor megtar-
tott termeléstervezl értekezlet feladata kijeltlni a k&-
vetkez§ 48 d6rdban gydrtandé tételeket, A kijeldlés alap-
Jdn a 8Bzémitégép hatdrozsa meg az egyes adagok tovdbbi
Jellemz6it, de az @sszedllitott adagot még nem rendeli
egy mgghatérozottVkemencéhez, hanem ezt a termelésird-
nyité kézpont miiszakos programosdra hagyja. A programos
déntését a szdmitégép tetsz8leges idSben és gyakorisdg-
gal lekérdezett "szitudcié jelentések"-kel segiti,
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Ezek a jelentések tartalmazzdk a kemencék pillanatnyi £1-
lapotdt, a beadegolt adag €3 & kivédnt nindség jellemzbit,

a felhaszndlt villamosenergidt, a tervezett és vérhaté csa-
poldsi 1d8t, az bntés hémérsékletét, az tntéshez bedlli-
tott kokilldk fajtdjdt, szdmdt és elhelyezését.

Amikor a m#szakos programos déntott az adagot illetfen, ak-
kor egy referenciasszémot ad be a keyboard-on keresstiil, En-
nek hatédsdra a szdmitégép a kemence kbzelében elhelyezett
1053-as irégépen keresztiil kiadja mindazokat ag informdcid—
kat, amelyek alapjdn a kezelfszemélyzet eldkészitheti a ké-
vetkez§ adagot. Ez a kiirds 41taldben az adag megkezdése e~
16tt 2-6 6rdval késziil el,

A miiszakos programosnak azt is meg kell hatédrczni, hogy me-
lyik gbabrbe Bntsék az adagot, illetve azt, hogy a gydrtott
acél a folyamatos dntégépre kerill, Ennek a dbntésnek az e-
16segitésére a programos a ﬁzénitdgéptdl wegkéri az "6ntb-
gbddr helyzete" c. jelentdst. A programos atniését ismét

a szédmitégépbe kell adni, ennek hatdsérs a rzdmitégép az
tntégbabrnél elhelyezett irégépen /1053/ kiadja az 8uiés
elhelyezési utasitdst s a kokilla sziikségleti jelzntést,

Az olvasztékemencék széiélyzete a kemencéknél elhelyezatt
nyomégombok segiteégével jelenti a szédmitégépnck egy~egy
ujabb adag megkezdését. A géprendszer ezt = jelentéat meg-
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feleld kiirds formd jdban megkiildi a programozéhoz, aki
most ellenSrizheti az 6ntés elhelyezésére vonatkozé el
zetzs dbntését és szilkség esetén még vdltoztathat agzon.
Beronid mddon jelentést ad a Bzemélyzet a szdmitégépnek
‘a KALLO-imdl 20 perccel, ag ivfényes kemencéknél pedig
50 perccel a csapolds megkezdése elétt, valamint annak meg-
kezdésekor, Ezek az informdcidk szintén eljutnek a prog-
ramozéhoz, amelyeket eg felhaszndl az dntés végleges el-
helyezéasénél, Ugyanezek a jelentések eljutnak az Sntbgo-
aSrhd¥z &3 2 folyematos Ontémiihtz is., A szdmitégép a ka-
wott Hrznetek alapidn meghatdrozza az tntésnél bekbvet-
vest cszemények védrhaté idSpontjait. Esen idSpontok alap-
jén & vesarzer elére megvizsgdlja, hogy ezek az események
nem idéznek~e el valamilyen konfliktust az Bntddarukndl,
Ba el8reldthatdéen ilyen el8fordul, akkor errél a progra—A
mozé drtesitést kap, akinek ddnteni kell, hogy melyik ke-
rencédt tartja vissza., Untés utdn az tizembSl az "bntégidbr
jelentés®~ben megadjdk a munkatervbll kiesett, illetve at-
461 eltéréen tntbtt tntecseket, agok k¥zelitl sdilydval e-
gyitt, A kapott jelentés alapjdn a milszakos programos az
adsgokat, llletve tntecmeket a szilkségletek sgerint dtso-

rolhat ja,.

Ebben az id6ben kell az dntecseknek a mélykemencébe vald
elhelyezéadrfl is dénteni a programosnak, Dintésének els-~
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segitésére megkérheti a "mélykemence helyzetjelentés"-t,

A berakdsra vonatkozd déntést keyboard-on adja meg a prog-
ramos & rendsgzernek, A szdmitégéprendszer kiegésziti ezt

az tlizenetet az adagsezdmmal, az tntecsek szémdval, & kokil~
latipussal és8 a felfiitési utasitéesgl, majd ag igy elkészi-
tett munkautasitdst a mélykemence kezelSkhtz tovdbbitja,

Az acél-adag analizisét telexen kiilldik a laboratériumbél
a programozéhoz. Ez az informdcié 4ltaldban akkor érkesik
meg, amikor az bntecs még az tntégbdbrben van, A progra-
mosnak most hitelesiteni kell az adag mélykemencei elhe-
lyezését, Tervszeriitlen adagok, illetve dntecsek gyérté-
84ndl dtsoroldst, vagy dtminbsitést kell végeznie, amihez
kiirdst kérhet a szdmitégép "buga és rid rendelések adat-
4lloménydsbél, Az i) dbntédst szintén keyboard-on adja a
szdmitégépde,

Az tntecs lehizédsa el8tt 5 perccel a program-ossztdlyon ii-
zenetet ir ki a szdmitégép, ahol dintenek, vajon elrendel~
hetik-e a lemizéest, vagy nem, A végleges d8ntést a rend-
szer az dntégbdbrhoz tovdbbitja., A lehizds befejezése u~
tdn, amikor az tntecseket az 4tszdllité vasiti kocsikra
rakték,.ezt a tényt jelentik a szdmitégépnek és a mélyke-
mence~kezel8knek, akik igy tudjék, milyen tntecsek fognak
8 mélykemencéhez érkezni, A kemencekezeld jelenti a bera-

kds befejezését, megadja a kemence szdmdt, de nem adja
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meg a kemencén beliili elhelyeszést, A mélykemencék tényle-
ges szabdlyozdsdt kézzel végzik,

A kezeld§ jelenti, ha a mélykemence hizdsra kész dllapotba
keriil, A blokksortél az anyag hdrom idton haladhat, mind a
hirom Utvonal mentén ldmpdkat helyegtek el:, amelyeket a
gbrgdsor kezelSje 1ldt, Amikor az tntecs a mélykemencében
hizdsra készen 411, egy ldmpa gyullad fel, Erre a mélyke-
mence kezel§ Jjelentését haszndl jék fel., Az elényujté sor
kegel8je eldtt hédrom nyomégomb van a lehetséges utak sze-~
rint, A gydrtédsi program alapjén kivédlasztja, hogy melyik
itvonalon kell a kbvetkezS Untecenek haladni és megnyomja
a megfeleld gombot, A szdmitégép meghatdrozza azt a helyet,
ahonnan az ontecset hizni kell, és tizenetet ad a kezeldnek,
A display-n megjelend {izenet megadja az adag~ és8 tntecsszd-
mot és8 egy ldmpdt gyujt ki a meghatdrozott kemence felett.
A mélykemencekezels visszajelenti, hogy ténylegesen melyik
tntecset miztdk, Rendszerint ez csak a program megerésité-
se, de smikor a programtél eltérnek, akkor az tntecs ada~
tait részletesen meg kell adni, Ezutén a szdmitégép kiad-
.ju a hengerlési utasitdsokat a hengerészeknek, ahonnan
visszajelentenek, ha a hengerlés befejezbdbtt, Az olléke-
zel8k védgdsi utagitésoklt kapnak és szintén vissszajelen~
tik a védgds befejezémét., Az ¥ntecseket a blokksor elstt
mérik és a silyt automatikusan olvassdk le, Ezt az infor-

mdciét haszndl jdk fel a vdgdsi utasitds meghatdrozdedra,
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amit a szdmitégéprendszer a bugaolldkeselének tovdbbit,

A gyértott anyag feliileti minésitésére a félkész-termék
rakdtrban keriil sor néhdny nap alatt, A minésités ered-~
ményét lyukkdrtye és kézi adatbeadds dtjdn jelzik visgza.
Ezt & visszajelentést haszndl Jdk fel a rendelésdllomdny
naprakész 4dllapotban tartdséra.

A géprendszer és a hozzd tartozé berendezések bedllitdsa
sz alédbbl fdzisokban t8rtént:

L

1, 1967.augusgtus: fizikei installdcid

2., 1968.,mércius : IBM 360/30 system oneline lizemelémé~
nek kezdete a hengermiiben, Az adat-
tdvfeldolgozd egységek lizembedilitd-
8a révén ’real «~time’ {izemelés biz-
tositédsa, '

3, 1968.méjus : IBM 360/40 system bedllitdsa a kis-
ponti igaszgatds réssére, IBM 1070
adattdvfeldolgosé rendszer duplex i-
gemmédban valé kihaszndlédsa,

4, 1968,0ktéber : valamennyi hengermii, mélykemence, ol~-
16 termelésének az irdnyitdsa on-line
ilzemben,

5, 1969.4prilis : Tovdbbi IBM 1070 adattdvfeldolgozd
rendszerek on-line csatlakoztatédsa.



- 38 ~

7. ESPERANCE-LONGDOZ/LIEGE

Az lizem kereskedelmi szdmitékbtzpontjdban 2 ab IBM 360 ti-
pust ezdmitégép dolgozik, Ezek feladata a vasmit kommerci-
4lis adatfeldolgozdsdnak elvégzése, Az LD-acélmiiben kitlsn
szdmitégépekkel on~line termelésirdnyitést végeznek,

Az 1D-acélmii éves termelési kapacitédsa 1,6 millié tonna.

Az acélgydrtdes 3 db 150=170 t kapacitdsd LD konverterben
folyik, Az acélgydrtdshoz sziikséges nyersvasat 25 km td=-
volsdgbél 200 t kapacitdsd torpedsé isttkben vasiton ssdle
1itj4) a helyszinre, A nyersvas negérkezéac el8tt kb, 1 6~
rdval kapjédk meg az érkezl szdllitmény kémiai Ssssetételét
é8 silydt, Ezeket az adatokat telefonon k8glik a termelés-
irényitéds szémitdkbzpontjdval, ahol e miiszakos disgzpécser
irégépen keresztiil kézzel adja » az adatokat a szémité-
gépbe,

A termelésirdnyitdsi rendsszer vdzlatdt a 8.dbra mutatja,
A rendszer ktzéppontjdban IBM 1800-~as szdmitégép 411, a-
melynek meméridja 16K ss6, &8 ehhez egyenkint 512 K sza-
vas cserélhetl mdgneslemez csatlakozik, Ugyancsak a kbz-
pontban van elhelyezve 3 irégép, minden konverterhez egy-
egy. A negyedik irégép a nyersvas és adalék-anyagok méré-
8i adatainak protokoll kiaddsdra, illetve utasitdsok bea-
ddsdra szolgdl, A termelésirdnyité ktzpontban az IBM 1800-



*TE15UCAZRAPITUPZS ¥ USQSPI0IIQXZNEQ HospmOTTy *Frd

azez9pUel TEPITAUBIT NOUTIARWTPO® QT ZOTHNOT-EONVEYISE 2V  BIAR’§

el | = T
| I L ® -3uqQ
T =2 2| | ot
mu m 0 i m Q | _ ROTIYIVIOEVL
- . e -
/89z5pUsIsq 93TIPITALP R ! T L_ _ !
~uedjuQa/ sdoosoxonty m_ui.i. VOBT~N—|—— | | Sydgn
S Ral _ SYASHIXN
J9jpwoxyNads ® AL
7
— iyl
. LEL ) VT ED § {3 mumm—— $
lllllll S E O SR
R X0991913049298Q INIT NO w I} ] J”
AL AL AL Ad “
3eusury dgFeat <S0T 7 “
UJLSYAVASOO T YIIYTANOX 2 HIIYAANON ¢ HALHAANOX I“
IE10) s & S pace- K s
/3euswmeq dpFoat 9181 = M 3
Al AL
g&uxe AL | AT .
T UILQINQ Z G3LQINQ
TBITO0IHOTOZBOUPT —=ome— SEZIANTT

9939339NI%WEQ AL

ey




- 40 -

as gép meilett IBM 1130-as gépet is elhelyeztek, amelynek
a teiadata @ termelds idSszakos elszédmolédsa, kiilonbszd ki-
mutatdsok &8 értéeklések készitése, Az 1800-as és8 az 1130~
a8 géy k5z6t% az informdcidk dtaddsdt a mégneslemezek cse-
réie GLjdn valdsitjdk meg.

L kémis: laboratériumban spektpométerrel végzik az acél
elemzését, A spekirométer on-line kapcsolatban van az 1800~
as géppel. kz elemgések kbzvetleniil gépbe juté adatainak
aszonositdsdra szolgdld kiegészits adatok, mint pl, adag-
szém, rrébaszdm, @ laboratériumban elhelyezett keyboard—
on weresztil jutnak gépbe. A szdmitégép, miutén meghatéd-
razie i elemzések adatait, s laboratériumban elhelyezett
irégépre ci:endrzés végett visszajuttatja azokat, A labo-
rénsok feltilvizsgdl jdk as eredményeket és vagy hitelesi-
tik azt, vagy Uj elemzést végeznek, A salak elemzését
réntzen-gugeras berendezéssel hajtjdk végre., Az adatok az
acél eliemzéshez hasonlé médon jutnak & rendszerbe, Az 6cs-
ravas téren 1 db display-t és 1 keyboard-ot helyeztek el,
melyen keresztiil részben a szdmitégép adja ki az adagold-
si utaeiidsokat, részben pedig az ott keletkezS mérési a-
datokat adjék vissza a gépnek, A szdmitékizpontban 1lévé i-
régépek f61btt ipari televiziés felvevs kamerdkat helyez-
tek el. A kamerdkhosz tartosd képernySk a megfelels konver-
terek vezérl8 helyiségében vannak, Mivel az irdégépeken fo-
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lyamatosan kiirjdk a konverterek termelési 411;potdt. igy
azokat a kezelSssemélyset is agonnal 14tJja. A konvertersk
verérls helyiségében esenkiviil sxdukijelsbket is elhelyes-
tek, amelyek folyamatosan mutatjék as adag befejezéséig
sriikséges fivdsi 148t, A ves‘rld helyiségben 1év8 konver~
terkezelék keyboard-on keressttil adhatnak adatokat a ll‘-
mitégépnek,

DORMAN-LONG/MIDDLESBOROUGH

A DORNAN-LONG kohéssati izem lolcghengernavtbun 2 db GEPAC
4060 tipn.ﬂ 86D véges tolya-nt-sabllyostni tolndatokat.
egyik feladata asz elényujté sor ssabdlyosdésn, & mésik mune
katertilete a késssor, A késssori rondlicr‘lo-t van beruhd-
sds alatt,

As oldnyujté soron max, 23 tonna silyd bughkat h.n;trolnok;
esek mérete:

ssélesség: 64°° vnltigltgt 16°" - hnosasdadg: 24 14>

'A késslemes méretet

ssélessdg: 12-72°* vastagsdg: 1/4~ 4°°

As elényujté universdlis dué sor, A GEPAC 4060 32K saé
/24 vit/esé/ dotmeméridval és 8K s36 ferritmeméridval rem-
delkesik, Bs a gép mér-mér elavultnak ssdmit.
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A kivént méretet a hengerdsz £11itja be, A ssdmitdgép a
bedllitdst ellendrsi és fényjelszést ad, ha hibdt észlel.
A szabdlyozés alapjét képess modellt tapasstalati adatok
értékelése alapjdn dllitottdk Yssze, Kisvetlenill mérik a
hengerlési erét, & hengerelt ®rmék vastagsdgdt, szélessé-
gét, a hémérsékletet és a motorok nyomatékdt, A vastagedg-
mérés 5 Curie erdsségl césium 137-es izotép és plaseiik
szcintilldtor segitségével tﬁrthik. A sszélesség mérést a
radar-elv felhaszndlédséval valésitotték meg., A silymérés
adata nutolntikninn'Qut a szdmitégépbe, A beérkezett ada-
tok alapjén a gép meghatérozsa, hogy hény ssirdsban kell
elvégesni a hengerlést és bedllitja a hnngortllitd csapo~
kat, A hengerek inditdsét és a reversdlést késsel végsik,
A hémérséklet-méréssel probléméik vemnak, lo;t kesdték a
hengerlésnél mért’ és ssdmitégépde Juté ndutoi eytijtését
irégépen kiirt listdk formdjdban, hogy asok alapul ssol-
g% janak késbbdi kiértékelésekndl.

USINOR/MONT-SA

Itt as IRSID /INSPITUT de RECHERCHES de: 1a SINERURGIE/
francia kohéssati kutatéintéset &1tal kidolgozott mate-
matikai modell alapjén ssdmitégépes elényujté-vesérlés
miik8dik, amelyet érdemes a DORNAN-IONG iisemmel Usszeha-

sonlitani,
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A folysmatvezérlést itt is GEPAC 4060-as géppel hajtjdk
végre. Az alkalmazott matematikai modell sajétossdgas,
hogy az elényujté vuatqgsdgszabdiyo:élét kbgvetlen vas-
tagedgmérés nélkill oldjdk meg, Mérik a hengerek résnyi~
ldsdt, a hengerdllvdnyokban fellépsS erSt és a hengerelt
anyag hémérsékletét és ebbSl empirikus képletek uiapjtn
a szémitégép hatdrosza meg a késstermék vastagadgdt, Az
Uszemre jellems§, hogy a termelés nagy sorosatd tételek-
ben folyik, Minden ¥j sorosat megkesdésekor as elss Un-
teos hengerléasét k‘;l;i végsik, az elére megadott adatok
alapjdn, A hengerlés lefolydsénak adatait a‘aitlitdg‘p
meglegysi és értékeli, A kivetkesS darabok hengerlésénél
ag 618388 hengerlds eredményei alapjdn a szirdstervet o
86p kxorrigélja, Ettsl kesdve a hengerlés és a reversdlds
is automatikus, A kapott értestilések sserint as Sssses
hengerlések kb, 60-70 %-dt végsik ssdmitégépes vesdrlés-
sel. A rendsser megvalésitdsdra 750 esor #—t hassndltak
fel, Eredl‘nyklppon llntogy 1,5- 2 f=kal -o;ndtt as 016-
nyujté dtbocsdté k‘poua‘so.
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10, AUGUST-THYSSEN-HUTTE/ DUISBURG-HAMBORN

A gépl adatfeldolgozdst itt mér 1927-ben elkesdték misza-
ki feladatok megolddsdra alkalmaszni, elsésorban a Thomas-
acéimii termelés~elssdmoldsdra, 1939-ben dlltak &t 80 ossz-
lopos lyukkértyék hassndlatdra és még a mésodik vildghd~
bord alatt alfabetikus tdbldzégépet smerestek be, 1954 u-
tdn jelent&sen nivelték a termelésirdnyitési feladatokban
a lyukkértyds gépek felhassndldsdt. Kereskedelmi felada-
tok megolddsdra as elss elektronikus srémitégépet 1956-ban
ssers3ték Se. Est 1962-ben nugytéljenitlényﬂ szdmitégépre
eseréliék, Emellett 1961-~ben matematikai tudoményos céloke
ra lsembehelyssztek egy kisedbd spsdmitékizpontot is, ame-
lyet 1963-ban a kutatési osstélyok feladatainak ellétésé-
re kibévitettek, 1964-ben igasgatéségi hut‘rolnttul a ré-
g1 lyukkértyds résslegbll k¥sponti kereskedelmi adatfel-
dolgozdsi osztdlyt és az lizemgazdasigi résszleg ald tarto-
26 technikai sdatfeldolgosési osztdlyt hoztak léfre aszal
a céllal, hogy megkeddjék az integrélt adatgyijtl és fel-
dolgosé rendezer k&épitélét. A technikai ddntfeldolgoltl
k8rébe tartosik minden feladat, as adatgylijtéstsl a folya-
matssabdlyosdsig, & rendelések és as anyagfolyds irdnyé-
t61 a3 Usaszes termelltizem jelentésémek elkéssitéséig. A

| kereskedelmi és technikai adatfeldolgosdsi résslegek ve-
getd1 asonban megjegyesték, hogy a feladat-teriiletek i~

lyen felosztdsa csak egy lehetlség, de ném biztosan a
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legoptimdlisabb, E felosztds birdlatdndl mindenesetre gon-

dolni kell a vdllalat hatalmas méreteire,

Az anyavdllalatnak Hamborn-ban, Bruckhausen~ben, Beecker-

werth-ben és Ruhrort-ban van ilizeme, Ezenkiviil sajat kiksté-

Juk van Schwelgern-ben,

Az iizemekben Osszesen

5 ab
1
19
7w
1.
4 v
1 .
2 »
3 0w
5 o

koksgkemence blokk

tomdritéiizem

nagyolvasgzté

37 tonnds Bessemer konverter

70
100
20
200
300
180

Bessemer konverter
oxigénes konverter
elektromos ivfénykemence
oxigénes konverter

SM kemence

SM kemence

mbkbdik, Ssszesen 17 meleghengersoruk, 2 hideghengermiiviik,

2 tiizibnozé és 1 elektrolitikus Snozésoruk és szdmos ki-

8z0olgdld lizemilk van, A f8bb termékekbsl 1967-ben a kbvet-
kez§ mennyiségeket d11itotték els:

koksgz

nyersvas

acél

1 468 000 t
6 345 000 t f
7 273 000 t

hengerelt acél 6 990 000 t.
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A foglelkoztatott létszdm:

munkés 23 754
alkalmazott 5 559

Kereskedelmi adatfeldolgozd oszidly

Az ATH kereskedelmi adatfeldolgozé részlegének gépkonfigurd-
ci6j4t a 9,.4bra mutatja. Itt IBM 360/50 és 360/40-es gép dol-
‘gozik egyméssal Ssszekapcsolva, Mindkét gép belss memdridja
256 X, 4 rendszerhez tartozd 2 db 2314-es mdgneslemez egység
bsszesen 414 millié Byt kdzvetlen elémését teszl lehetdvé,
azaz niszszor annyit, mint amennyit a BV részére bsezesen
beszerezni kivédnunk, A kiilsé adattdroldst 10 db 120 kB/sec
igen gyors mdgnesszalag egység egésziti ki, Az adatbeadds

2 db kédrtyaolvasé/lyukaszté /2501 és 2540/ vagy & 2671-es
lyukszalagolvasén keresztiil lehetséges. A nagytdmegii adat
kiirdedra 3 db, 1100-1500 sor/perc teljesitményii sornyomta-
t6t /1403/ naszndlnak. A gazdasdgl és pénziligyi féoszidlyok

8 fontos csomépontjdra 2260-as tasztaturdval elldtott alfa-
betikus display-t helyeztek el, amelyek on-line kapcsolat-
ban vannak a 360/40-es géppel. A f8osztdlyok béfmilyen a~
data ezeken keresgztiil agonnal lehivhaté és kiirathaté, A
kereskedelm!i és techniked adatfeldolgozd kbzpontok kbzbtt

az on-line kapcsolat kialakitdsa most van folyamatban,
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Mintegy 2000 programot irtak eddig., A rendezerszerveszsk
szdma 30, & programozéké 40, A munkatdrsak kb, 50 %-a e~
gyetemi, elslsorban kzgaddasdgi oklevéllel rendelkeszik,
2 misik 50 %-s pedig kbzépiskolai végsettségii, de a vdl- i
lalat tibuéves szervezli és programozéi tovébbképzésben ;

részesitette Sket, A programokat dltaldban COBOL-ban ir-

Ik,

A gépek 3 aliezakes munkarendben dolgoznak és dtlagban 5

progrem fut egyszerre rajtuk, A gépli 1d8 felhaszndlés

szdzalékss megoszldsa a hasznos munid k kSzstt:

19
2,

3

4.

5.

Legkbzelebbi terveik ktsstt szerepel, hogy & vdllalat ki-

Favi szdmldx lezdrdsa, kinyveléds, pénziigyek, adé

Anyuggazddlkodds, optimalizdlt raktdrgasddlkodds
& segédanyagokra és tartalékalkatrészekre

Személyzetl nyilvéntartdsok, bérek és fizetések,
betegeegélyzs, nyugdijak, lekds gondnokség
Forgalom és mzédllitds, késztermelés elszdmolds,
termeldsi de kiszdllitési tervek

Priékesités: sadmitdsok, eladds, a rendelések
dllapota

s2411itdsi terveit, amelyet Jelenleg naponta t8bbssir

lyukkdrtydkon készitenek el, on-line médon tovébbitsdk a

kiszdllitési helyek felé,

%%
14’1E
16 $
30 §

48
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Technikai adatfeldolgozé osztdly

Az opztdlynak Jjelenleg 6 szdmitégép kbtzpontja van, smelyek-
ben beszesen 11 szédmitégép dolgosik [10.ébra/. Tipus szerint
a kivetkez8 szdmitégépek tﬁldlhat6k=» 3 db IBM 360/40, 3 4ab
360/20, 4 db ZUSE-25, 1 db SIEMERS 305,

A 11 gép hdrom hierarchikus sgintre van sorolva., Az alsé
szint folyamatszabdlyozds sgintje, a ktzéps8§ a diszpozioci-
6s szint, a fels§ pedig a tervezési ssint, Az utébbi felia-
data a vdllalati asdatbank feldllitdsa és kezelése, Némely
esetben a gépek hierarchikus szintjé¥ k¥nnyli, mds esatek-
ben viszont nehéz meghatdrozni, A Schwelgern-i kiksté gé-
Pe pl, egyértelmiien a folyamatszabdlyozéds sz;ntjén dolgo-
zik, a hamborn~i kizpont on-line IBM 360/40-ese viszont,
bdr alapvetSen a harmadik szinten dolgozik, ugyanakkor a-
gonban & nagyolvasziék folyamatssabdlyozdsdt is elldtja.

Az egyes kSzpontok néhdny munkd jénak rtviad leirdsa:

1. Schwelgern-i kikbté

. A kikbttében on~line médon dolgosé ZUSE-25 feladsta ez
anyagfolyds automatikus felfigyelete és & pillenatnyi
helyzetek kiértékelése, A gép 4,5 év 6ta 3 miiszakban
kﬂlﬁnﬁkiszolgﬂlé aszemélyzet nélkill dolgoszik, 8192 sza-
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vas /18 bit/sz6/ ferrit-tdroléja, adet be- ¢s kiadé kon-
taktusa és programmegszakitdeil rendszere van, 4 gép mel-
lett 2 tasztaturdt helyeztek el a szalagmérlegek beérke-
26 adatainek irdnyitdsdra, A szdmitégép jeladbk segited-
gével 11 szalagmérlegr8l vesz k8zvetlen adatokat és t6bb
ellen8rzd ldmpdt, valamint 2 kihelyezett irdgépet miiksd-
tet,

A _Beeckerwerth-i gépktzpont

Ebben a szdmitékdzpontban 5 gép taldlhaté: 3 db ZUSE-25,
és 2 db IBM 360/20, A ZUSE~25-8s gépek 16 384 s26 beisd
meméridval rendelkeznek, Sgdmitdégép-kbzeli periféridkiént
lyukszalag és lyukkdrtyaolvasék, sornyomtaték és proto-
xollirégépek taldlhatdék mellettilk, Két zépet 270 ezer

8z6 kapacitdsi, 10 msec elérési ideji dobbsl is eildttak,
a harmadik 4 db 16 ezer 826 kapacitdsei és 5 msec elérési
ide jli mdgnesdobbal rendelkezik, A gépekst ogymdssal bsg~
szekapcsoltdk és igy k8z8sen hasendlijék azt a két mégnep-
lemezegységet, amelyeken kb, 12 millid =sét lehet idrolni,
A médgneslemezen tartjdk & hengermili rendeldseken kiviil a
pillanatny!i rektdrkészleteket és a progremokat is kb,
240 ab-ot/., Az anyagkészletek és tbrzsaiat d1lloményck
ldncolt adatbank formdban vannak, Kiildnbdz8 fogalmak sza-
rinti sdatelérés index-dlleomdnyok.segitsdgével valéait~
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haté meg, amclyeket egyes feladatokra 4dllandéan tdrolnak,
més feladetokndl azonban esetrfl-esétre épitik fel, Az in-
dexelt rendezés a kis mdgnesdobokon igen gyorsan valésitha-

té meg,

A harmadiik ZUSE-25 off-line dolgozik, lényegében adatbig-
tositdsi céllal, Az adatok hosszi 1dejii tdroldedra ezt a
gépet 4 db mégnesszalag egységgel is felsserelték,

2 db off-line IBM 360/20-as a disspoziciés szint feladata-
it 1ldtja el, 16 k meméridval és igen gyors kdirtya periféri-
dkkal, Az egyiket ktzvetlen, gyors adatdtviteli vonallal
ssperttdtték a hamborni kbzpont 360/40-es gépeivel., Eg a
gép kbzvetlen kapcsolatban van a ZUSE-25-6s gépekkel is,
gy hogy & rendszer bdrmely mégﬁealemezén tdrolt adat e gép’
segitségével késedelem nélkiil elérhet§,

Az on-line ZUSE 25-6s gépek kdzil az egyik agz univerzdlis
bramma-sorhoz, a mésik a 88’'-os meleg szélesszalag sor-
hoz van rendelve, ezért elldttdk a szilkséges kapcsold ele-
mekkel és folyamatjel érzékelbkkel. A kiértékels és terve-
z6 munkdt a harmadik TUSE 25-8s gép végzi. A hideg szalag-
hengermii és az 6nozé feladatait a szervezési hasonlésdgok
miatt a 360/20-as diszpoziéiéi alapjén a hamborni k¥zpont-
ban szdmit jdk,

A szdmltékbzpont f£6 feladata a randelések és anyagfolyéds
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direkt vagy indirekt irdnyitédsdnak itjédn minimdlis alapa-
nyag készlettel és rovid dtfutdsi idével elérni a rendelé-
sek kivdnt hatdridejii teljesiilését és a termelési lehetlsé-
gek maximdlis kihaszndldsdt, Az on-line munka az acélmiii
termelési programok el8dllitdsdté6]l kezdfdik, A hengerlési
programot részben protokoll lista formd jdban, részben opti-
kai berendezéseken adjdk ki, A termeléaiadatait specidlis
billentyiizetek, lyukkdrtya olvasék, mért érték-adék /pl.om-
tecs- 48 bramma mérlegek/és irégépek segitségével gylijtik
esze, Adatgylijtésre 246 ezer szavas kigbensl adattdrolét
haszndlnak, Sok munkahely /pl.bugatisztité/ csbposta bez-
szekfttetésben van a szdmitégéppel. A csbposta hdlézetot
ugyan meg kivdnjdk szintetni, de jelenleg a hélézat hosz-
sza tébb mint 100 km,

Hamborn-i sgdmitékdzpont

A xBzpont 2 db IBM 360/40-ee gépe 131 k belsé membéridval
rendelkezik, Mindegyik géphez 2-2 lyukkdrtyaolvasé, 1 db
sornyomtaté és kegels irégép tartozik, Az egyik gépet lyuk-
szalag olvasbéval is felszerelték, Mindkét szdmitégép ren-
delkezik 2314-es nagykapacitdsd mégneslemez egységgel /2 x
207 millié Byt/ és négy mdgnesszalag egységegel, Ezeket az
egysdégeket a gépek kitztsen haszndlhat jédk.

Az on-line miik8d8 szdmitégépekhez ezeken kiviil 2 adattdv-
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Fedba 4 <vel 1s berubdztak, Ezek kbgil egy vezérli a
sudveweiint gdapentidl érkezld és oda futé adatokat, U-

< capoeEeiddik @ bruckbauseni meleg széles-szalag

» zépe is, A méasik vezérls egység két

e hzreadeudssel és 6 irdgéppel van kapesolatban,
nelien  hraborel gydr nagyolvasztéindl 14t jdk el az a-

davforgaluazds felsdatait, A kohdkndl kbozvetlen irdnyitédst

veldsuitarer weg =v adetgyijtd rendszer segitségével,

A szdmitérozront 18 feladata s teljes vdllalat kiil¥nboz8
aziptt delsatdscinek elkészitése, s folyamatban 16v8 ku-
LA wigvcfkeldse, mindsitésl elemzések végrehajtdsa és
cintigstikel felsdatok elldtdsa, Mindehhez e~
idfeliéve. , vogy kell8 formdban el8készitsék és archivdl-~
ik n naponta keletkezd mintegy 500 ezer, dtlagban 3 he-
lyiértékl adatot, amelyre a kereskedelmi adatfeldolgozds-—

nek ls seiksedge van,

4 legrontosatd nepi-, dekdd- és havi munkdkat d.n, fédgis-
orezram bonyelitja le, amivel szabvédnyositottdk a gépkeze-
i

8%, csiriontették s programozdsi id6felhaszndlédst és a

e

futdehoz szlikséges gépi 1d6t,

Az AYd scyavéllzlatdnak technikail adatfeldolgozdsdndl el-

vEgnett wunkdk tosjedeladt tikedzik s kovetkezé szdmok:
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Mintegy 2000 programot készitettek, ebbbl 160 az anyagfo-
lyds irdnyitdsdt végzi, 400 feladata kill¥notzd kiértékeld
munkdk végrehajtdsa., A napi munka eredménye kb. 100 ezer
sor., A dekdd kiértékelése 500 ezer, a havi kiértékelés 600
ezer sor. A havonta nyomtatott sorok szdma 4,3 millié, de
ez a szdm kb, 30 %-kal megnbvekszik, ha az adatdtvitell vo-

nalban gavar 1lép fel,

Ezt a hatalmas adattomeget egydltaldn nem tartjdk idedlis~
nak, ezért olyan dialég informéciés rendsze. kiépitését
kezdték meg, amely mindenkor ceak a szilkeéges adstokat ad-
ja ki a kért helyekre, Terveik kizt sgerepel ¥ét SIEMENS-
305-88 iizembedllitdsa, melyek koziil egyet 24 mélykemence,
egyet a blokk-bramma sor folyamatszabdlyozdsdra kivénnak
haszndlni. A hemborni fékdzpontban valészinii, hogy IBM 360/
‘50-es8 &8 360/65-68 gépeket helyegnek majd lizembe,

A technikail adatfeldolgozdsndl 10 rendsuerszervezé mérndk
/ebb8l 6 kohész/ és 38 programozd dolgozik, 4 kereskedelmi
adatfeldolgozds személyzetédvel egylitt tehét mintzgy 130~
140 ember készit programot az ATHE-ban, Ez 2 hatalmas gdrda
sok tevékenységet elvégezhet, amire szerérveblb keretek k-
z5tt nincs lehet8eég. Igy rl. ha indokolitnak 14t jdk, bele~
nydlnak a szdmitégépek alap software-débe é» megvditestat-
jék a gépek iizemeltetési médjait, stb,
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iian ismariciett lizemi szdmitégéprendszerek feladata

vouon bimavyivand, hogy a kohdszati vdllalatok keretein be-

2n peéles skdldn mozgd feladatok megolddsdt lehet
sélul tizni, THbb termelésirdnyité randszer ismertetésére
keriilt sor, amelyek elsbsorban az adatgyiijtés rendszerében
kililonbbznek egvndstdél. Fnnek megfelelfen a szdmitégép rend-
szer szolgédltatdesal 1s vdltoznak, A Hoogovens-i iizem a ha-

gyomdnyos adatgyijtés, az ATH Ruhrort-i lizeme az off-line

adatgrd

11§ vendszaep, 8 Domnarveti lizem pedig az on-line ter-

feorduyitésn jellegzetes 1lépesbit mutatta be,

Az «loi L oiddkesl a f8feladat a hengermiii, az utolséndl az
acélmlii termciésirdnyitds problémdinak megolddsa, Az Espe-
rence~iongdoz sz LD acélmii folyamatezabdlyozds egy lehet-
ségen médidt szemlélteti. A hengermiii folyamatszabdlyozéds
k6t 4rdekes példdja a Dorman~long és az USINOR, amelyeknél
ugyanaz = gép teljesen kiilonbbz8 algoritmus és szabédlyozd-~
si rendszerrel oldja meg ugyanazt a feladatot, Az August-
Physsen-Hitte Duisburg-Hamborni véllslaténak leirds&bél fo-
galmat alkothatunk egy nagy szdmitégép rendsszerrfl, ahol
élteldnos adatfeldolgozdsi, specidlis kohdszati és folya~

matszabdlyozdsi feladatok egyardnt el§fordulnak,

A kbvetkeztetéssk levondsa az olvaséra marad,






