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Technologus Ankét

IZSAK MIKLOS

A Hiradéstechnikai Tudomanyos Egyesiilet a
KGM Hiradastechnikai Ipari Igazgatésag kozre-
mikodésével ankétra hivta dssze, most elsd izben,
a hiradastechnika technologusait, szerkesztéit és
mindségellendreit, hogy megvitassak a technologiai
fejlesztés legfontosabb és legégetébb kérdéseit.

Az Egyesiiletet mar régéta foglalkoztatta a
technologiai ankét megrendezésének gondolata.
Kiilonosen idészer(ivé tették az ankét megrende-
zését a .part és a kormany ismert hatarozatai,
melyek a miiszaki fejlesztést a legfontosabb fel-
adatként tiizték elénk. Mindnydajan tudjuk, hogy
gyartmanyaink fejlesztése hiabavald, ha ugyanakkor
nem - fejlesztjiik technologiankat és konstrukcion-
kat is. Nemcsak arrél van sz6, hogy korszeriien
miikodé késziilékeket csak korszer(i eszkozokkel
¢s eljarasokkal lehet gyartani, hanem arrol is, hogy
iparunkban a termelékenységet fokozni, gyart-
manyaink 0Onkoltségét csokkenteni jelentés mér-
tékben csakis akkor tudjuk, ha a tervezdk elgon-
doldsait a korszerti anyagok, alkatrészek és techno-
logia teljes kihasznalasaval a leggazdasagosabban
¢és egyben a legmegbizhatobb eljarasokkal valésitjuk
meg. A j6 konstrukci6 és a jo technolégia egyidejti-
leg éri el a kivald mindséget és a kis onkoltséget.
E két kovetelmény a jo konstruktdr és a jo techno-
logus elott nem jelent két egymasnak ellentmondd
feladatot. Szamos példa bizonyitja, hogy. az
anyagok, szerszamok €s eljarasok helyes megvalasz-
tasa egyszerre biztositja a megbizhat6 mindséget
és az olcsosagot. E két kovetelmény megvalositasat
partunknak és kormanyzatunknak a miiszaki
fejlesztésre vonatkozd hatarozatai is igen helyesen
egyidejii feladatként tiizik ki elénk. A Technologus
Ankét tanacskozasaival is e kettds cél eléréséhez
akartunk hozzajarulni.

Az ankét megvitatta azokat a korszer(i gyar-
tasi eljarasokat, melyek iparunkban célszeriien

alkalmazhatok, de jelenleg még bevezetésre, vagy
elterjesztésre varnak. Feltarta elmaradottsagunk
mértékét és megallapitotta a technoldgiank és
konstrukcioink fejlesztésére alkalmas megoldasokat
és intézkedéseket. A multban tervezdink a konstruk-
ciot, konstruktéreink pedig a technoldégiat rajuk
nézve kozombos, s6t nem egyszer mellékes dolognak
tekintették. Az ankét megmutatta, hogy ezt a
helytelen nézetet végkép szamiizni kell a gyakor-
latbol.

Az ankétot az elnokség hatéarozata szerint a
technologiai szakosztaly készitette eld Vigh Istvan
elvtars vezetésével. Az el6készitésben résztvett a
Gépipari Tudomanyos Egyesiilet és a Kémikusok
Egyesiilete is. Melegen felkarolta a kezdeményezést
a Hiradastechnikai Igazgatdsag és olyan tevékenyen
vett részt az ankét eldkészitésében, hogy joggal
beszélhetiink ko0zos rendezésrdl is. Az elGkészito
bizottsag érdeme annak a kidllitasnak a megrende-
zése is, mely mintdkon és fényképeken mutatta
meg az eldadasra keriil§ eljarasok el6nyeit. Elisme-
réstinket ¢és koszonetiinket kell kifejezniink az el6-
készité bizottsag minden egyes tagjanak faradsagos
¢és odaado munkdjukért. Biztosak vagyunk abban,
hogy igyekezetiik nem volt hidbavalé és az ankét
eredményei, hatarozatainak megvaldsitasa jelentds
lépéssel fogja el6revinni iparunkat a miiszaki
fejlesztés utjan.

Folydiratunk mai szamaban az ankét tanécs-
kozasainak az ismertetését megkezdjiik és kovetkez6
szamunkban folytatjuk. Reméljiik, hogy a hiradés-
technikusok behatoan fogjak tanulmanyozni. az
elhangzott el6adasokat €s azokat munkdjukban
hasznositani fogjak. Rendkiviil kivanatosnak lat-
nank, ha kivalo képzettségii technolégusaink, szer-
keszt6ink €s mindségellendreink a jovdében is
hasonld cikkekkel gazdagitandk lapunkat és mozdi-
tandk el6 a korszer(i uj eljardsok meghonositdsat.

Az 1956. aprilis 19—20-i

Technologus Ankét hatdrozata

‘A Hiradastechnikai Tudomdnyos Egyesiilet a KGM
Hiradastechnikailgazgatosag kozremiikodésével ankétra hiv-
ta 0ssze a hiradastechnikai ipardgtechnoldgusait, konstruk-
toreit és mingségellendreit abbola célbdl, hogy a Kozponti
Vezet@ség malt év novemberi hatdrozatdnak szellemében
feltarjdk a hiradédstechnikai ipar jelenlegi technoldgiai
helyzetét és Kkijeloljék azokat a legfontosabb teenddket,
melyek a hiradastechnikai iparban alkalmazott technoldogia-
ban az elmaradds megsz(intetéséhez vezetnek. Az ankét az
aprilis 19-én és 20-4n elhangzott el6adasok és vitak alapjan
a kovetkezé hatdrozatot hozta :

1.. Az Ankét helyesléssel fogadta az Egyesiilet és a
Hiradastechnikai Igazgatosdg kezdeményezését, mellyel
a hiradastechnika technolégusait, konstruktéreit és mingség-
ellendreit els§ izben Osszehivta az idGszerti kérdések meg-
targyaldsdra. Koszonetét és elismerését fejezi ki ezért az
Egyesiilet Technoldgiai Szakosztdlydnak és az El6készit6
Bizottsdgnak. Javasolja, hogy az Egyesiilet és a Hiradas-
technikai Igazgatdésag a technoldgiai tanacskozast ezenttl
évente rendezze meg, ahol az elmalt év eredményei és a
139r0n kovetkezé idGszer(i feladatok Kkeriiljenek megbeszé-
ésre.
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2. Az Ankét megéllapitja, hogy technologidnk mérnoki
és tudomanyos szinvonalra vald emelése terén még igen
sok a tennivalé. Kiilonosen aktudlis ez a kérdés most, amikor
a technoldgia fejlesztésében Vilégszerte forradalmi atalaku-
lasok vannak és merében (j eljarasok honosodnak meg,
melyek a gydrtméanyok mingségét és a gyartas termelékeny-
ségét jelentékenyen fokozzak az onkoltség nagymértékii
csokkentése mellett. A technologiai szinvonal emelése
sziikségszertien megkoveteli az iparag technolégusainak
rendszeres szakmai tovabbképzését, ezért javasolja, hogy a
KGM Hiradastechnikai Igazgatésag még ebben az évben
inditson a technologusok szamara kiilonbozé fokozatokon
tovabbképzé tanfolyamokat.

3. A technoldgiai szinvonal emelésének egyik leg-
hatékonyabb eszkoze a tapasztalatcsere. Az Ankét felhivia
ezért a Hiradastechnikai Igazgatosag és a vallalatok vezetd-
inek figyelmét arra, hogy tegyék lehet6vé a technolégusok
minél nagyobb mértéki kilfoldi tapasztalatcseréjét. Java-
solja, kiildjenek ki technolégusokat hosszabb kiilfoldi
tanulmanyutakra, esetleg technologuscsere utjan. Javasolja
tovabbd, hogy a KGST altal nydjtott lehetGségek nagyobb-
mérték(i kiaknazasaval az 1j technologiai eljardsokrol
kérjenek kiilfoldi dokumentécidkat.

Az Ankét felhivja a Technoldgiai Szakosztalyt, hogy
a kiilfoldr6l beérkezett hiradastechnikai késziilékeket és
berendezéseket munkabizottsdgokban technoldgiai szem-
pontbdl tanulméanyozzdk at és a levont tapasztalatokat
illetékesekkel kozoljék.

4. Az Ankét megallapitja, hogy a technoldgiai szin-
vonal emelését gyakran rossz irdnyban befolyasoljik egyes
munkatigyi, szamviteli és hasonlo intézkedések, melyek a
technologiai és egyéb szervek hidnyos kapcsolatara mutat-
nak. Miutan ez a tiinet nemcsak a hiradastechnikaban
mutatkozik, az Ankét javasolja az MTESZ vezet@ségének,
hivjon Ossze olyan komplex technolégiai ankétot, ahol a
technoldgiai fejlesztéssel kapcsolatos, mas szervekkel dssze-
fliggé kérdéseket vitassdk meg.

5. Az Ankét javasolja a Vacuumtechnikai Szakosztaly-
nak, hogy rendezzen hasonld ankétot a vacuumtechnika
technolégusai, konstruktérei és mingségellendrei szamara.

6. Gyartmanyaink és technolégidnk korszer(isitéséhez
elengedhetetlen a mtianyagok nagyobb mérték( felhaszna-
lasa. Mivel ez a teriilet konstruktéreink és technolégusaink
elétt ajnak tekinthetd és az anyagok, valamint a feldolgozasi
technolégia megvalasztasaban a kell§ gyakorlat még hiany-
zik, az Ankét javasolja az MTESZ-nek, létesitsen kozponti
miianyagtanacsadd bizottsdgot. Javasolja tovabbd, hogy
az MTESZ tegyen Ilépéseket mianyagokkal foglalkozo
szaklap kiadasara, mivel a fejlodésnek indult miianyag-
gyarto és felhasznald iparnak ilyen 6sszefogd miiszaki lapja
még nincs és ezt a hidnyt a hiradastechnikai iparban is
ergsen érezziik, :

7. Az Ankét felhivia a vallalatok f6technolégusainak
figyelmét arra, hogy az alkatrészgyartds hozamanak az
titemes termelés 4ltal megkivant mérték(i emelése érdekében
fokozott mértékben igyekezzenek attérni a forgacsolasi meg-
munkalasok helyctt forgdcsmentes technologidkra, mint
az fitgsajtolds, miianyag-alkatrészgyartas, froccsontés stb.,
valamint széles korben gondoskodjanak az alkatresz—
gyartas termelékenységének emelésérél a meglevs tech-
nolégidk tovabbfejlesztése és a nagy termelékenységii be-
rendezések jobb kihasznéldsa utjan is.

8. Az Ankét megéllapitja, hogy a technolégiank fej-
lesztéséhez sziikséges legdontébb géptipusokat a magyar
gépipar jelenleg nem gyartja. Ezért felhivja a KGM Miszaki
Foosztalyat, allapitsa meg a hiradastechnika és az azzal
rokon iparagak ilyen gépszitkségletét ¢és gondoskodjék
azok megtervezésérgl és gyartasarél. Egyben felhivja az

Ankét a KGM Miiszaki Fdéosztaly figyelmét arra, hogy a

Szerszamgépfejleszté Intézet nem foglalkozik a forgacs-
mentes megmunkalé gépek fejlesztésével és Gépipari
Technolégiai Intézet sem folytat ebben aziranyban intenziv
tevékenységet annak ellenére, hogy ezen eljarasok fontos-
sdgdra a novemberi parthatdrozat kiilon felhivja a figyelmet.

9. Az Ankét megdllapitja, hogy a hidegiité sajtold
Cljaraq a hiradastechnikdban még nem Kkertilt bevezetésre.
‘Felhivja a Hiradastechnikai Igazgatosagot hogy a BHG-
ben az eljaras bevezetését nchany gép biztositasaval tegye
lehetévé.

10. Az Ankét orommel veszi tudomasul, hogy a KGM
ErGsaramu Igazgatosag felajanlotta iparunknak a hideg-
sajtolas teriiletén Osszegy(ijtott dokumentécioit, valamint
az ott meghonositott szerszamelem szabvanyokat. Fel-
hivja a Hiradastechnikai Igazgatdsag és a vallalatok figyel-
mét ezek hasznositdsara.

11. Az Ankét felhivia a KGM Munkaiigyi Féosztalyat,
vizsgalja feltl a hiradastechnikai ipar technolégusainak .
bérezését és premizalasat, mennyiben szolgalja az a tech-
noldgiai szinvonal emelését.

12. Az Ankét felhivia a KGM Munkaﬁgyi Féosztalyat,
hozzon intézkedéseket a kivalo mingségli munkara 0sztonzd
bérezés érdekében, valamint gondoskodjék a sajtold tizemek
bedllitoinak kioktatdsarol, illetve tovabbképzésérél és
bérezésiik olyan irdnya megallapitasarol, mely a szerszamok
nagyobb megbecsiiléséhez és élettartamuk novekedéséhez
vezet.

13. Az Ankét felhivja a Hiradastechnikai Igazgatod-
sagot, készittessen évente legalabb 30 tipustechnologiat és
gondoskodjék azoknak ipardgi bevezetésérgl.

14. Az Ankét felhivia a fGtechnolégusok figyelmét,
hogy fokozott gondot forditsanak a szerelestechnologla
fejlesztésére.

15, Az Ankét megallapitja, hogy a  galvanizdlsra
vonatkozé MNOSZ 6574 ¢s 6575 szamti szabvanyok elavultak.
Felhivja a Szabvanyiigyi Hivatalt e szabvanyok feliil-
vizsgaldsara és kéri, hogy ez év végéig a Szabvanyiigyi
Hivatal 1j szabvanyokat adjon Kki.

16. Galvanizalasi technoldgiank javitasa és fejlesztése
érdekében rendkiviil fontos a BHG-ben tervbe vett galva-
niz4lé mintatizem létesitése. Az Ankét felhivja erre a kohd-
és gépipari miniszter elvtars figyelmét és kéri, haritsa el
az akadalyokat ezen galvanizaléo mintaiizem kialakitésa
atjabol.

17. Iparunkban sok kart és nehézséget okoz a bevono
anyagok nem megfelel6 mindsége. Ezért az Ankét felhivja
a KGM Miszaki FGosztalyat, allittassa ossze és kozolje a
VEM Nehézvegyipari F@osztdlydval a hiradastechnikai
iparban sziikséges festékkészitményekkel szemben tamasz-
tott igényeket. Az adatok tartalmazzak a bevond anyagok
nem megfeleld mingségébdl szarmazo karokat is.

18. Az Ankét felhivja a Hiradastechnikai Igazgato-
sagot és a vallalatokat, hogy a MEO-ban szervezzék meg a
beérkezé festékanyagok mindségi atvételét, valamint a
festés és fényezés kivitelezésének gyértaskozi ellendrzését.

19. Az Ankét felhivja a Hiradastechnikai Igazgatdsagot,
gondoskodjék a festékvizsgalé eszkozok (viszkoziméter,
vastagsdgmérs, keménységmérd, rugalmassagméré) hazai
elgallitasarol. :

20. Az Ankét megdllapitja, hogy a minGségvizsgalo
eljarasok terén iparunkban szervezett fejlesztés nem folyik.
Felhivija ezért a Hiraddstechnikai Igazgatosagot hogy a
mingségellensrzd szervek technolégidjanak és termelékeny-
ségének emelése érdekében gondoskodjék valamelyik techno-
l6giai laboratériumban a MEO vizsgalati mddszerek szer-
vezett tovabbfejlesztésének meginditésarol.

21 Az Ankét felhivja a vallalatok MEO-szerveit,
hogy a mindség emelése és a termelékenység mnovelése
érdekében vezessék be a statisztikai vizsgalé eljarasokat.

22. Az Ankét felhivia a Hirad4stechnikai Tudoményos
Egyesiilet vezet§ségét és a Hiradastechnikai Igazgatésagot,
lehet6leg gondoskodjanak az Ankét anyaganak kiadasarol.

23. Az Ankét felhivia a Technologiai Szakosztalyt,
értékelje ki az Ankét anyagat, sziikség esetén hozzon
ujabb hatdrozatokat és a szakosztdlyi munkat az Ankét
hatarozatainak szellemében -folytassa tovébb. ‘
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A Technologus Ankét feladatai®

TIBORCZ ISTVAN,
KGM Hiradastechnikai Igazgatisag

Engedjék meg, hogy a Koho- és Gépipari
Minisztérium ¢és a Hiradastechnikai Tudomanyos
Egyesiilet altal kozosen rendezett els iparagi
technologus ankét megnyitasa alkalmaval szere-
tettel iidvozoljem onoket.

Amikor szobakeriilt a mai technoldgus tanacs-
kozas Gsszehivasanak sziikségessége, az ankét célja
és napirendje folott heves vita folyt. Voltak
nézetek, amelyek csupan az el6ttiink Aallo uj és
korszer(i technoldgiai eljarasok targyaldsara kivan-
tak korlatozni az ankét anyagat, és voltak nézetek,
amelyek teljességre torekedve rendkiviil széles
targysorozatot javasoltak. Végiil is az elfkészito
bizottsag az eldttiink all6 dontd feladatok figyelem-
bevételével az ankét céljat az alabbiakban jelolte
meg :
g1. Meg Kkell vitatni és ki kell alakitani a cél-
tudatos technoldgiai fejlesztési munka kozos ipar-
agi alapelveit és meg kell jelolni az utat, amely
iparagunkban biztositja a korszertiségi kovetel-
mények és a haladé tervezési normak kielégitését.

2. Az ankét célja a technologiai munka és fej-
lesztés jelenlegi iparagi helyzetének értékelése és
feltarasa.

3. Az ankét célja megvitatni, hogy milyen
modszerekkel és intézkedésekkel fokozhatjuk tech-
noldgiai apparatusaink {it6képességét.

4. Célja az iparag technologiai fejlesztése szem-
pontjabol el6térbe keriilt legdontébb technologiai
agazatok felfejlesztésének kiilon témankénti meg-
vitatésa.

Az ankét ilyen irdnyu célkit(izései annal is
inkabb iddszertiek, mert a jelenlevik tobbsége
altal ismert modon az Egyesiiletben a kozelmdltban
mar megvitatasra keriilt az j gyartmanyok fejlesz-
tésének® és bevezetésének, a kutatisnak és az
alapanyag fejlesztésnek problémdi. Az dj tipusok
terén fennallo feladatainkrol mar sok sz esett.
De gy érzem keveset beszéltiink arrol, hogy a
kutatast és tij gyartmany fejlesztést koveté miiszaki
el6készitési munkat milyen irdnyban kell meger6-
siteniink, jobba szervezniink, illetve, milyen fel-
adatok varnak rank iizemi gyartasunk tovabb-
fejlesztése teriiletén.

A 1. otéves terv kiiszobén e kérdés kozelebbi
vizsgalatara annal is inkabb id6t kell szentelniink,
mert az I. 0téves tervben szerzett tapasztalatamk
az utobbi id6kben egyre élesebben vilagitottak ra
a miiszaki fejlesztési tevékenységiinkon beliil a
gyartds miiszaki el6készitésének elmaradasara.

Technologiai fejlodesunk viszonylagos elmarada-
sanak értékelése sordn élesen ra kell mutatnunk
azokra a nehézségekre, amelyeket az egyes elmaradt
vagy ki nem fejlédott gyartas technologiai 4gaza-
tok az j gyartmany konstrukcié készitése teriiletén
konstruktdrjeinknek jelentenek és ra kell mutatni

* Az ankét bevezetd elGadasa

azokra a nehézségekre, amelyek a céltudatos
technologiai fejlesztés hianyaban még egy sor helyen
az onkoltség nagyobbmérvli csokkentésének, a
termelékenység tovabbi fokozasidnak, a gyartas
megbizhato egyenletes mindségének vagy a
mennyiségi tervek iitemes teljesitésének akadalyat
jelentik.

Ma, amikor konstruktdrjeink el6tt feladatként
all, hogy a II. otéves terv teljesitéséhez mintegy
509%-aban olyan uj gyartmanytipusokat kell kifej-
leszteni, amelyek -korszerfiségben, esztétikaban,

_ €élettartalomban és onkoltségben felveszik a vilag-

piaci versenyt, el6térbe Kkerill a miniatiirizalas,
tropikalizalas stb. konstrukciés megoldasok alkalma-
zasa, amelyeknek szamos technoldgiai konzekven-
cidja van.

Az uj gyartmanytipusokkal szemben tamasztott
fokozottabb korszertiségi kovetelmények, valamint
az Onkoltség csokkentése céljait szolgalo gydrtas
korszer(isitési kovetelmények és a halado terve-
zési normak egyiittesen jelentkeznek ma technold-
gusainknal a gyartds korszer(isitési igényeikkel.

Nézziik meg e kérdések koziil kozelebbrdl a
termelékenység-emelkedés terén fennallo feladatain-
kat :

E kérdés tisztazasa érdekében mindenekelGtt
a munkatermelékenység egy-két altalanos értel-
mezési kérdésével kivanok foglalkozni.

Ismeretes, hogy a termelékenységi mutatok
altalaban a technika fejlettségére jellemzéek és a
termékek gyartasahoz sziikséges munkamennyi-
séggel allnak szoros oOsszefiiggésben. Azokon a
helyeken, ahol egy termék eldallitasahoz hosszabb
munkaidre van sziikség, rossz termelékenységi
mutatokkal, ahol kevesebb munkaid6ére van sziik-
ség, kedvezébb termelekenysegi mutatokkal taldl-
kozunk. A termelékenység mérésére iparagunkban
leginkdbb az egy munkasorara esé termelési érték
mutatoja szolgal.

Ha ezt kis f-vel jeloljiik, akkor akar egy gyart-
many, akar tobb gyartmany esetében kiszamit-
hatjuk- a munka termelékenységét, ha a teljes
termelést elosztjuk a raforditott munkasérakkal.

t:% ahol nagy T a teljes termelést, O a réafor-

ditott 0sszes munkasorak értékét jelenti. A képleten
beliil annak megvaltoztatasa nélkiil jogosan fel-
bonthatjuk az 0sszmunkdsérat produktiv ésimpro-
duktiv munkara, amely fogalmak bevezetése utan
a képlet a kovetkez6képpen alakul :

i

Pl

Ha a képlet szamlaléjat és nevezdjét kis p- vel
végig osztjuk, kapjuk
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Ismeretes, hogy a teljesitmény szazalék nem
mas, mint az utalt normadra és a produktiv rafor-

ditott id6 viszonya, azaz 9, = ~u~~, ebbdl p-t kiemelve,
p

kapjuk p=$ s ha ezt -behelyettesitjilk az

(0]

eloz6kben levezetett szamlalo p értéke helyébe, a
termelékenység alakulasat befolydsold tényezdk
alabbi osszefiiggését kapjuk :

T-%
s e

L
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A fenti egyszerd osszefiiggésbdl vilagosan meg-
mutatkoznak a termelékenység emelésének nagy-
sagrendi lehetdségei. Vegyiik elsének a linearisan
hato teljesitmény szazalék emelkedést, amely leg-
tobb esetben a munkés begyakorlottsagén, iigyes-
ségén, munkamodszer fejlesztésén, a munkaidd
j6 kihasznalasan mulik és a technoldgiai fegyelem
megsértése nélkiili emelése csak évente par szaza-
lékra tehetd. A szamlaléban szerepld utalvanyozott
normadra csokkentése mar hiperbolikusan hat ki
a termelékenységre és egytttal a termelékenység
emelésének legdontébb tényezdit képezi. Ez az
érték tulajdonképpen egy adott technikai szin-
vonalndl a gyartasi dokumentéciobol adodo sziik-
séges munkamennyiséget  jelenti. A nevezdben
szerepld improduktiv és produktiv munka ardnya
is erds kihatassal van a termelékenység emelésére,

mert arra az mint az ; fiiggvény reagal.
A termelékenység emelésének e tényezd szerinti
lehetGsége a termelésben kozvetett modon résztvevd
munkaid6é ardnyanak az ugynevezett improduktiv
munka aranyanak csokkentését koveteli meg.
Hozzé kell tennem, hogy nem olyan moédon, mint
amelyre ipardagunk gyakorlatdban akar a szerszam-
lizemek létszamanak csokkentése soran, akar a
karbantarté apparatus létszamcsokkentése soran
talalkoztunk, hanem olyan mdédszereket kivan meg,
ami szerint az improduktiv munkdk dnmagdban
mért termelékenységét hathatésan fokozni lehet pl.

srer
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korszertisitésével stb. A termelékenység emelésének
ilyen értékelése tehat igen élesen veti fel az im-
produktiv teriiletek 6nmagukban mért termelékeny-
ség emelésének sziikségességét, amely kérdéssel a
jov6ében behatéan kell foglalkoznunk.

Visszatérve az u szerepére, amely a gyartds
folkésziiltségén és szervezettségén mulik, nézziik
meg, milyen tartalékokat rejt ez iparagunkban.
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MielGtt azonban ennek meérlegelésére ratérek, a
tartalékok fogalmanak kapcsan tisztazni szeretném
az onkoltségesokkentés kérdésénél erdsen felszinre
keriil6 gyartasi veszteségek és a gyartasi tartalékok
fogalmanak viszonyat. Altaldban azt mondhatjuk,
hogy a gyakorlati élet soran egy sor objektiv és
szubjektiv ok miatt a gyartas eltér a lefektetett
miiszaki dokumentaciotol (gyartasi rajztol, miivelet-
tervtdl stb.) és ezért tobblet raforditasok, veszte-
ségek jelentkeznek. Ilyenek példaul a selejt kelet-
kezése, a tobbletanyag utalvanyozas, a tobbletidé
utalvanyozas, az allasidé fizetés stb. mindazon
koltségek amelyek raforditdsi sziikségszertiisége a
miszaki el6irasok szerint nem indokolt. Ezeket
a raforditasokat oOsszességiikben gyartasi veszte-
ségeknek nevezziik és csokkentési lehetdségiiknek
konkrét hatara van azok abszoldt nagysaga filigg-
vényében. A tartalékok ezzel szemben szinte
hatartalanok, mert éppen a technikai szinvonal
emelkedése kapcsan a miiszaki dokumentacio sze-
rint sziikséges raforditasok csokkenésében haszno-
sithatok. Ilyenek a kisgépesités, automatizalds,
fokozottabb felszerszdmozas stb. A tartalékok
ilyen értelmii kiilon valasztott megvilagitasa utan
nézzitk meg az iparag produktiv munkaigényes-
ségének jelenlegi helyzetében talalhaté nagyobb
tartalékainkat.

Ha az ipardg produktiv dsszmunkaigényességét
vizsgaljuk, azt taldljuk, hogy annak egy évben
39.5%-a alkatrész gyartasbol és 60,59%-a szerelési
munkaigényességbél adodik. Ezen beliil, ha az alkat-
rész gyartast 1009-nak vessziik, 529;-0s forga-
csolasi hanyadot, 16%,-0s forgacsolas nélkiili hanya-
dot, 16,6%-0s kikészitési hanyadot és 15,49,-0s
egyéb alkatrészgyartasi hanyadot talalunk. Az alkat-
részgyartas munkaigényességének ilyen megoszla-
sabol mindenekel6tt a forgacsolds magas sziiksé-
gessége és a forgacsolas nélkiili megmunkalds
alacsony hanyada emelkedik ki. Vagy a szerelést
vizsgalva ¢és azt 1009-nak véve, a mechanikai
szerelés 219,-ot, a lagyforrasztas kozel 1,5 millio
6ra munkaigényességet jelent. Ezekbdl a szamokbol
kozelebbi analizis nélkiil is lathaté a munka ter-
melékenységének tovabbi emelését jelenté miiszaki
fejlesztés vonalvezetése.

A termelékenységnek a miiszaki fejlesztés, a
technologiai korszertisités sordn valo rendszeres
emelése iparagunkban megnyugtaté moédon még
nem bontakozott ki. Ezen a teriileten egy sor
bels6 nehézséggel kiizdiink. Igaz az, hogy villa-
lataink ma mar gyartmanyonkénti ugynevezett
vertikalis miszintterveket készitenek, amely mii-
szinttervekb6l megallapithaté a termék osszmunka-
idejének eldiranyzott csokkenése, azonban ennek
igazolasa a munkaiigyi szervek jelenlegi helyzeténél
fogva nem torténik meg, mivel nincsenek kidolgozva
véallalatainknal a gyartmanyonkénti normacra sziik-
ségletek és nem alakult még ki a megbizhato
mérési modszer a miiszaki fejlesztés soran elért
munkaiigyi megtakaritasra sem.

A miiszaki fejlesztés soran elért munkaigényes-
ségi megtakaritasok elvben a normavaltozasok
konyvében kell hogy tiikrozédjenek és hii képet
adjanak a technologiai fejlodésnek termelékenységi
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kihatasair6l. Ezen a téren sincs kell6 egyetértés
vallalatainknal a technolégus és munkaiigyi appa-
ratus kozott. Példaul 1955-ben a Magyar Adocso-
gyar technologusai mintegy 60 ezer 6ra munka-
igényesség megtakaritasat jelentették mfiszaki fej-
leszt6 munkajuk eredményeként, azonban ezt a
vallalat munkaiigyi apparatusa nem igazolta és
nemhogy munkaigényesség csokkenésrél, de inkabb
tobbletidd sziikségletr6l beszéltek. A céltudatos
gyartasfejlesztési munka sordn elért termelékeny-
ségi eredmények értékelése terén nem kiilonb a
helyzet a legtobb nagy vallalatunknal. Azokon a
teriileteken, ahol a munkaiigyi osztalyon mar
dsszeallitottak a gyartmanyonkénti normadra sziik-
ségletet, tobb esetben a munkaigényesség stagna-

lasaval talalkozunk. Ilyen precedensek mutatkoz- _

nak az Egyesiilt 1zz6 egyes kurens radiocsé tipusai-
nal, ahol az 1953-as munkaigényességhez képest
1956-ban — a tobbszori normarendezés ellenére —
magasabb munkaigényesség mutatkozik meg.

Az utobbi idében ez a kérdés oda fajult el, hogy
a munkaiigyi szervek a mfiszaki fejlesztés sordn
elért termelékenység emelkedés helyett tébb helyen
a miszaki intézkedésekkel valo normalazitasrol,
termelékenységi csokkenésrél és az ebbdl keletkezd
bérelfutasrol szamoltak be. A gyakorlati Ossze-
miikodés sordn a munkaiigyi apparatus felé hia-
nyossagként meriilt fel a termelékenység emelés
céltudatos viteléhez sziikséges konkrét koordinacio
nytjtasanak hianya is. Ebben a kérdésben neveze-
tesen arrdl van sz, hogy a munkatigyi apparatusok
készitsenek a gyartmany normakon tulmenden
olyan munkaigényességi kimutatasokat, amelyek a
vallalaton beliili munkaigényesség megoszlasat
homogén technolégiai agak kozott mutatjak be,
annak érdekében, hogy ennek tanulmdnyozésa
utan a technologiai fejlesztést a nagy munkaigényes-
ségli technologiai teriiletekre lehessen iranyitani.

E problémakornél végezetiil, de nem utolso
sorban egy par szoval a haladd tervezési normak €s a
valdsagos termelékenységi fejlédés kozotti Ossze-
fliggésekrdl szeretnék beszélni.

Ismeretes, hogy a tervezés haladd normai éppen
a miiszaki fejlesztésbol feltételezhetéen varhato
termelékenység emelkedésének betudasaval, maga-
sabb termelési feladatokhoz, viszonylagosan kisebb
munkaslétszamot és ebbdl adédo alacsonyabb
béralapot terveznek meg. Azoknal a vallalatoknal,
ahol baj van az iitemes termeléssel, nagyok a gyar-
tasi veszteségi id6k és ahol raadasul keli6képpen
nem emelkedik a termelékenység, ott a termelési
tervek mennyiségi teljesitésével bajok’ mutat-
koznak. A mennyiségi terv teljesitésnek a miszaki
fejlesztés nélkiili minden aron vald teljesitése
tobb helyen a gyartmanyok munkalgenyessegenek
megmaradasa mellett a miiszaki fejlesztest végre-
hajtani hivatott szervek, szerszamiizem, karban-
tartas stb. rovasara létszam atcsoportOSItas forma-
jaban a produktiv kezek fajlagos szaporitasihoz,
be nem tervezett niveléséhez vezetett. Ezek az
intézkedések azonban szinte bénito hatéassal voltak
a munkatermelékenység miiszaki fejlesztéssel valo
tovabbi fokozasara. llyen intézkedésekkel valla-
latainknal csak nagyon rovid id6re lehet eredmé-
nyeket produkalni.
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Az el6zokbdl lathato, hogy a technologiai
apparatus céltudatos miiszaki fejlesztd munkaja
milyen dont6 kihatasu a tervek teljesitése, a terme-
lékenység emelése, a Kkorszerliségi kovetelmények
kielégitése és a halado tervezési normak biztosit4sa
szempontjébél. A kérdés tovabbi elemzése soran
még igen sok kapcsolati hidnyossagra lehetne
ramutatni, a technoldgiai szervek és a vallalaton
beliil mukodo egyéb apparatusok kozott. Példaul
hasonlo elgondolkodast valthat ki a technoldgiai
fejlesztés ésaz uj gyartmanyok korszer(iségi kovetel-.
ményének Osszefiiggése, ami azt a kérdést veti fel,
hogy az uj tipus kovetelje meg a technolégia
fejlesztését vagy a technologia fejlesztése tegye
lehetGvé a korszer(i ij gydrtmanytipusok kialaki-
tasat.

Az elbttiink allo feladatok végrehajtasa érde-
kében fokoznunk kell technoldgiai apparatusaink
lit0képességét. Iparagunk technologus létszama az
Osszlétszamhoz viszonyitva jelenleg 0,9%-ot tesz
ki a tervezett 1,5%-hoz képest. Altalaban azt
mondhatjuk, hogy az I. Gtéves terv technoldgiai
feladatai tdlndttek a kislétszamu apparatus iit6-
képességén. Ebben az idészakban indult meg
tulajdonképpen iparagunkban a technologiai munka.
Tobb éven keresztiil azonban a technologizalas
mélysége nem haladta meg a mfivelet iranyitas
szintjét €s még ma is egy sor gyartmannyal talal-
kozunk, amelyek komplett technoldégiai dokumenta-
cioval nem rendelkeznek. A technoldégiai dokumenta-
ciok hianya nagymértékben hatraltatja a mdszaki
normak szélesebb kor(i elterjesztését, de hatral-
tatja a technol6giai fegyelem betartasat is.

Az iparag technolégiai apparatusanak 1954. évi
munkamegosztdsa azt mutatja, hogy technolégu-
saink munkaidejiiknek mintegy 359,-a4t napi ope-
rativ iigyek intézésével, 22%--at a mar bevezetett
gyartmanyok hianyzo eldirasainak potlasaval, 6%,-at
a mar meglevd el6irasok korszer(isitésével,
379%-at az uj gyartmanyok feltechnologizaldsaval
toltik el. A munkaidd ilyenszeri megoszlasabdl
az amdtgyis sziik technologiai kapacitason beliil
er6sen szembetlinik a 35%-ot reprezentdld napi
operativ iigyek és a 69 -ot kitev Kkorszer(isitési
munkak aranya.

A technologus apparatus szakképzettségének
osszetétele 1955-ben az alabbiak szerint alakult :

mernbk...- ... 249,
technikus ....... 21,
eovebe B 499,

A technoldgiai apparatus iit6képességének hianya
legfképpen az uj gyartmanyok bevezetése terén, a
technologiai munka racionalizalasa terén és a régi

iaja céltudatos
miiszaki tovabbfejlesztése terén csticsosodott ki.
Miben mutatkoznak meg legf6képpen ezek az
litoképességi hibak?

Itt mindenekel6tt a technolégiai munka straté-
gidjanak hidnyarol szeretnék megemlékezni. Nagyon
kevés vallalatunkban alakult ki az a szemlélet,
ami szerint a technolégiai apparatus munkéjat
kozos alapokon nyugvo stratégia koré kell csopor-
tositani. Ennek hidnyaban tdbb esetben nem
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tortént  szervezett gondoskodas példaul az dj
gyartmanyok bevezetésének soran a Korszerli €s
optimdlis technoldgiai eldkészités biztositasara.
Ezen a teriileten még ma is egy sor vallalatunknal
olyan szemlélet uralkodik, ami szerint az uj gyart-
manyok bevezetése a kezdeti id6ben csak provizo-
rikus felszerszamozast igényel. Hogy a ,,0” széria
gyartds csak biirokratikus rendelkezések altal
megkovetelt formasag. Emiatt tobb dj gyartmany
beinditasa.- utdn egy sor technologiai probléméval,
alapvetd szervezetlenséggel taldlkozunk. Hiba az,
hogy legtobb vallalatunk az j gyartmanyok
bevezetésénél csak mdveletterveket, miiveleti uta-
sitast vagy miiveletiranyitdsi dokumentaciot készit,
de nem foglalkozik a gyartds megtervezése kérdé-
sével. A gyartastervezés hianya a gyartas Ossze-
hangolatlansagaban, hosszti és komplikédlt anyag-
mozgatasi utak formajdban, kiilonosen a szereld
munkahelyek kelld kiképzésének hianyaban, meg-
felelé tizemi segédberendezések beadllitasanak hia-
nyaban mutatkozik meg. Az 1j gyartmanyok
technoldgiai el6készitésének teriiletén laza fel-
fogas talalhato pl. az Orion Gyarban, ahol a
technolégiai laboratériumban probaként oOssze-
szerelt par darab késziilék gyartasat tekintik ,,0”
szérianak, nem pedig azt az els6 gyartdsi mennyi-
séget, melyet a végleges gyartd szalag munkasai a
gyartd eszkozok és a technologiai elGirasok Ki-
probalasa érdekében, folytatnak. Rendkiviil rovid
fogalmazasban azt mondhatjuk, hogy amig a
prototipus a szerkesztési megoldasok és elvek,
valamint a rajzdokumentacio és a gyartmannyal
szemben tamasztott mindségi kovetelmények helyes-
ségét, illetve teljesithetdségét bizonyitja, addiga,,0”’
széria kell, hogy -bizonyitékot nyujtson a gyartas-
technologia el6készitésére és eszkozeinek helyes-
ségére. Amennyiben a ,,0” széria nem igazolja a
technologiai el6készités helyességét ¢és az -eldirt
mindségli gyartmany gordiilékeny gyartasanak
lehetdségét, addig azt befejezettnek tekinteni nem
szabad. Ilyen esetekben a hibak kijavitasa utan
masodik ,,0” széria gyartast kell elinditani. Nem
megengedhetd, kiilonosen az 4j gyartmanytipusok-
nal, hogy azok gyartasa a sziikséges eldkészités
nélkiil induljon be. Az e teriileten talalhat6 hianyos-
sagok mutatnak rd elsésorban a technoldgiai
munkdk egységes szemléletének hidnyara és a
technoldgiai apparatus iit6képességének egyik leg-
f6bb fogyatékossagara.

Vagy nézziik meg a technolégiai munka racio-
nalizalasanak teriiletén fennallo fogyatékossagainkat
és itt mindenekel6tt a technologiai dokumentaciok
készitésének modszertani kérdésével kivanok fog-
lalkozni. Az ut6bbi id6kben sok panasz hangzott
_el, hogy kiilonosen a d fokozatii miivelettervezési
mélység esetében azonos miiveletek ismétlodése
fordul el6, ami feleslegesen sok adminisztrativ
munkat ré a technolégiai dokumentaciok készitdire.
Felmeriil tovabba az a kérdés, hogy tulajdonképpen
a technoldgiai fegyelmet megkovetelni csak olyan
helyen tudjuk, ahol a munkds kezéhez eljuttatjuk
a megfelel6 részletességii technologiai eldirast.
Ugyanakkor egy sor gyartmanyt csak mivelet
iranyltasi melysegig technologizalunk fel, amely
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a miivelet, vagy miiveletelem elvégzésének mod-
szerét. Azoknal a vallalatoknal, ahol tobbségben
vannak az ilyen mélység(i eléirasok, valoban nagy
nehézséget jelent a technologiai fegyelem betar-
tasanak ellendrzése. Nem jelenti azonban ez a
kérdés azt, hogy a probléma megoldasa érdekében
minden gyartmanyunkat d fokozatu miivelet-terv-
vel lassuk el és feleslegesen szaporitsuk a papirt,
s0t er0viszonyaink ismeretében azt kell vizsgalat
targyava tenni, hogy a d fokozatu el6irasok ismét-
16d6 miiveleteinek egyszer(isitése érdekében mit
tehetiink.

E kérdés megoldasa érdekében kinalkozik az
tigynevezett tipustechnolégidk bevezetésének sziik-
ségessége. Tapasztalatunk szerint iparégunkban a
tipustechnologia helytelen értelmezésébol szarma-
zoan azok Kkismérteki elterjedésével talalkozunk.
Altalaban az irodalomban is a tipustechnolégiak
fogalomkorének meghatarozasara az azonos jellegfi
alkatrészek kozos papiron készitett miiveletterv
kérdésére korlatozodik, pl. azonos tengelyek meg-
munkaldsanak kozos miiveleti terve, tipus miivelet-
terve. Kétségtelen, hogy ez a tipus miiveletterv
mar lényeges technologiai dokumentalasi konnyebb-
séghez vezet, azonban a munkadarab alakjahoz valo
kotottsége elterjesztésének iparagunkban aranylag
sziik hatarokat szab. Azonban j6l tudjuk, hogy a
tipus technolégia fogalma az emlitett fogalom-
koron lényegesen tdlné és nagyrészben szakitani
képes a munkadarab alakjatol. Ilyen tipus miiveleti
utasitdsok készithetGk pl. a festésre, galvanizalasra,
magnesezésre, lagyforrasztasra, keményforrasztasra,
csavarbehajtasra stb. egyéb altalanos jellegii mfive-
letekre és miivelet elemekre. Ezeket a tipus mdivelet
utasitasokat az {izemekben ki lehet fiiggeszteni
és a miveleti terv rovataiban csak utalni kell ra.
A tipustechnologidk fogalomkorének ilyen értelmi

kiterjesztése esetén tobbfajta elénnyel talalkozunk.

ElGszor : ezek a tipustechnologidk alkalmasak
tipus normak készitésére.

Masodszor : lényegesen leegyszer(isitik a d
fokozatu miiveletterv készités munkajat és tar-
talomban lényegesen felemelik a miiveleti sorrend
technolégiai diszpoziciojat.

Harmadszor : ha egy technoldgiai miiveletben

-alapvetd korszer(isodés all be a sok gyarmany

technoldgiai dokumentaciojabdl nem sziikséges azok
osszevadaszasa €s kijavitasa, csupan a tipustechno-
logia megvaltoztatasa és ezzel egyszerre az 0sszes
el6irasok automatikus megvaltoztatasa is.

Negyedszer : Kevesebb papir felhasznalasaval
részletesebb technoldégiai dokumentaciok = jutnak
el az iizem dolgozoihoz. '

Technoldgiai apparatusaink iit6képességének
fokozasa az egyes szemléleti és értelmezési problé-
mak korében veti fel a gazdasagos feltechnologizalds
mélységének a kérdését, a céltudatos miiszaki
fejlesztési célkittizések megallapitasanak problé-
mait, a nagyrészt hiradastechnikai sajatsagos tech-
noldgiak rendszeres tovabbfejlesztésének modszer-
tani kérdéseit stb. Ezek koziil a kérdések koziil
a sajatsagos gyartastechnologiaink tovabbfejlesz-
tésének kérdéscsoportjat kivanom kiemelni.

A céltudatos technoldgiai fejlesztés iparagunk-
ban az I. otéves tervben csak igen kismértékben
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bontakozott ki. Meg kell mondani, hogy ilyen
iranyban a fels6bb miiszaki iranyité szervek sem
folytatnak kovetkezetes munkat. A KGM elvi
fGosztéalyai részérél mutatkoztak kezdeményezések
bizonyos uj technologidk -elterjesztése vonalan,
de ezek az esetek tobbségében a hiradastechnikai
ipar belsé strukturajara, technologiai fejlodésére
csak kismértékben voltak befolyassal.

A céltudatos technologiai fejlesztés kérdéseinél
nekiink azonban elsé helyen kell figyelembe venni
a vallalatok egy évben ledolgozott produktiv
munkadrak homogén technolégiai agankénti meg-
oszlasat és ebbdl a technologiai munkaigényességi

,,Spektrumbdl”’ kiindulva kell tj technologiai aga-

zatokat meghonositanunk, illetve egyes technolo-
gidk tovabbfejlesztésérél tudomanyos alapon gon-
doskodnunk. A fejlesztésre szoruld technologiai
agak meghatdrozdsa, a munkaigényességi mutatok
és egyéb mas tényez6k figyelembevételével a
technologiai vezetés €és a munkaiigyi apparatus
. Osszemiikodésében kell megsziilessen. A technolégiai
agazat tovabbfejlesztésér6l pedig technologiai
laboratériumoknak kell gondoskodniuk.

Ipardgunkban mar miikodé vagy felallitas
alatt allo technologiai laboratériummal talalkozunk
a Telefongyarban, ahol annak egyéves miikodése
szép eredményeket biztositott. A Beloianniszban,
ahol jelenleg all szervezés alatt, az Orion Gydarban,
ahol bizonyos fogyatékossagok mellett munkaja
mar megindult, a Remix Gyarban és az iparag Koz-
ponti Szerszamiizemében, ahol szintén ebben a
negyedévben Keriil megvalos1tasra Ezekben a
technologiai laboratériumokban bizonyos profi-
lozéas segitségével az iparag legtobb vallalatanak
technoldgiai tovabbfejlesztési problémai szervezet-
ten megoldhatok lesznek. Ezek a technologiai
laboratoriumok sorszamozott témaszam és zaro-
jelentési kotelezettség mellett dolgoznak, am

biztositja a kozérdekii eredmények elterjesztésének -

lehetdségét.

Iparagunk technoldgiai laboratériumaiban fel-
szinre keriilnek olyan kivitelezési munkak, amelyek
nagyobb célgépek, vagy késziilékek, {izemi segéd-
berendezések formajaban tulndnek a technologiai
laboratorium mellett miikod6 miihelyek gyartasi
kapacitasan. Ezeket a Hiradastechnikai Gépgyar
késziti el. A Hiradastechnikai Gépgyar (volt U.K.V.)
1956 januar 1-ével az iparag miiszaki fejlesztésének
szolgalataba allt. Uj profilja az alabbiak szerint
nyert megallapitast :

1. A hiradastechnikai ipardg gyarta51 kapacita-
sanak b0vitéséhez, a termelékenység emeléséhez

sziikséges célgépek és kiilonleges miiszerek,vizsgalo -

eszkozok kifejlesztése és elkészitése.

2. Az iparag kozponti szerszamgyartasanak
biztositasa a vallalathoz csatolt Iparagi Kozponti
Szerszamiizember.

Ez az lizemrész a vallalatok dj gyartmanyainak
bevezetéséhez sziikséges szerszamigények csticsai-
nak levezetésére hivatott és jelenleg évente mintegy
125 000 normadra kapacitassal bir.

Ennek a kozponti szerszamiizemnek feladata
tovabba az tij szerszdmgyartasi technolégiak kikisér-
letezése, valamint a régi szerszamgyartasi techno-
l6giak tudomanyos tovabbfejlesztése és a szerszam-

készité dolgozok at-, illetve kiképzése kiilonleges
szerszamgyartasi agakban, valamint az iparagi
szerszam-szabvanyositdé munka 0dsszefogdsa és
vitele.

A Hiradéstechnikai Gépgyarban a kozeljovében
a Remix vallalat célgépesitéséhez és automatiza-
lasahoz sziikséges gépeket, sorlerakds és toroid
tekercsel6gépeket, magneses iit6kalapacsokat 400
kg-ig, majd 4000 kg-ig, 25—50 tonnas hidraulikus
muanyag sajtologépeket, mianyagfroccsonté gépet,
aliminium présont6 gépet, festd és galvanizald
{izemeink korszer(i segédberendezéseit kivanjuk a
kozeljovoben kifejleszteni és vallalataink részére
biztositani.

Az id6 rovidsége miatt a technoldgiai appa-
ratus iit6képességének kérdés-komplexuman beliil
egy par szoval technologusaink megbecsiilé-
sérél, tovabbképzésének problémajarol kivanok
megemlékezni. |

Az altaldnostol igen sok tekintetben -eltérd
sajatsagos = hiradastechnikai ‘gyartastechnolégia,
az iskolabol kikeriil6 miiszaki emberekt6l sok eset-
ben kiilonleges szakmai tovabbképzést kovetel meg.
Iparagunk fejlédésében az 1. otéves tervben szem
eldl tévesztettiik a technologiai appardtusok kell6
megbecsiilését, anyagi o0Osztonzését és rendszeres
szakmai tovabbképzését. A szakmai tovabbképzés
szervezett beinditasa még ez évben varhatd,
ahol iparagunk technolégusainak mddjaban lesz
a konzultacios el6adasok alkalméval egészen rész-
letes szakmai problémakat, vagy értelmezési és
szemléleti kérdéseket megvitatni.

Es most ratérek az utébbi idékben el6térbe
keriilt kiemelkedd dont6 feladatainkra. Ilyenek a
szerszamgyartas €s gazdalkodas munkdjanak meg-
javitasa, az alkatrészgyarto iizemeink rekonstruk-
cioja €és a géppark fejlesztésének irdnyelvei, a
muianyag alkatrészgyartd iizemek fejlesztése, a
galvanizald, fest6 és kikészitd iizemeink rekonstruk-
cioja.

]Az 1955. évi iparagi szerszamozasi ankét meg-
allapitotta, hogy szerszamiizemeink elmaradott-
saga még a legtobb wvallalatunkndal akadélyozza
az uj gyartmanyok kell6 id6ben vald bevezetését, a
korszerti gyartastechnoldgia alkalmazasat. Ma még
az a helyzet, hogy szerszdmiizemeink, elmaradt
gyartéstechnologiajuk miatt és kell6 Kkapacitds
hianya miatt joforman csak a futégyartas kiszolgala-
sahoz sziikséges szerszamok biztositdsara és karban-
tartasara képesek, e miatt az 1j gyartmanyok
gyartasanak bevezetése szdmos esetben indokolat-
lanul késik, st egyes helyeken kelld felszerszamozas
hianyaban indul. Szerszamiizemeink fejlesztésének
elmaradasa, amit dgy vallalataink, mint az Ipar-
igazgatdsag szem eldl tévesztett, ma donté mérték-
ben akadalyat képezi a korszerti technika bevezeté-
sének, a kézimunka gepeSItesenek s a mellékid6k
csokkentesenek

A szerszamgyartasi kapacitas elégtelensége mel-
lett indokolatlanul magas ¢6raszamot forditunk a
meglevo szerszamok fenntartasara é€s javitasara. Ez
az arany ipardagi szinten 1955-ben mintegy 609;-ot
mutatott, illetve az egy szerszammal ledolgozott
orara kozel 1/, ora javitasi idGigényesség esett.
Tobb helyen el6fordul, hogy gyartoeszkoz-gazdal-
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kodasi szerveink ma még a szerszambeszerzés,
elosztas és biztositdas munkdjat végzik elsdsorban
és a szerszamok fogyasztdsanak, megbecsiilésének
kérdéseit majdnem teljes mértékben elhanyagoljak.
Beruhazéasaink hosszti éveken keresztiil, féként a
termelési vonalra iranyultak és a szerszamgyartas-
ban elengedhetetleniil sziikséges nagyfontossagii
specialis szerszamgyart6 gépek igényei kielégitetle-
nek maradtak. Ezen a teriileten mar 1955-ben
bizonyos kedvezé irdanyd valtozas volt tapasztal-
hat¢. Kiilondsen szembet(ing hidnyossaga szerszam-
gyartasunknak, hogy mianyag szerszamgyartas
vonalan csak kisméretii, egyszer(ibb szerszamok
gyartasara vagyunk felkésziilve a mianyag szer-
szamgyartashoz elengedhetetleniil sziikséges kopir-
mardk hidnyaban, masrészt a megfelel6 1étszamu
és szakképzettségli szerszamkészité szakember hid-
nyaban.

A miianyag szerszamok gyartasi keszsegenek
hianya iparagunkban a Beloiannisz Gyarnal az j
tipusit CB telefonkésziilék gyartasanak beindita-
sat kozel egy évvel, a Telefongyarnal az uj tipusu
LB telefonkésziilék gyartasanak beinditasat szintén
kozel egy évvel tolta el. Hasonld helyzetet taldlunk
az Orion Gyar uj tipusainak elcstszasanal, ahol
donté szerepet “jatszanak a miianyag szerszamok
késései.

Szerszamgyartasunk fejlesztésének egyik aka-
dalyat képezi, hogy nem foglalkoztunk megfeleléen
a szerszamos szakemberek utanpotliasanak €s neve-
lésének kérdésével. Ezen a teriileten nem téltotte
be feladatat az MTH sem, mivel a kikeriild j
szakemberek képzettsége tobb esetben nem volt
kielégitd.

A II. otéves terv varhato 170%-os termelési
felfutdsa, amely f6ként 0j gyartmanyok bevezeté-
sével teljesiil, a 190%--0s exporthanyad emelkedés,
a termelékenységiink 439-os emelési célkittizései,
az Onkoltség 25%,-os csokkentésének eldiranyzata
trhetetleniil megkoveteli szerszamgyarto appara-
tusaink kapacitasanak emelését és miiszaki szin-
vonalanak fejlesztését.

E téren el6ttiink all a feladat, hogy a I1. 6téves
terv végére szerszamgyartd kapacitasunkat kozel
kétszeresére emeljitk fel. El6ttiink 4&ll a feladat,
hogy gépberuhazasi kereteinkbdl elsésorban szer-
szamiizemeink gépparkjat biztositsuk, hogy az 4j
gyartmanyok felszerszamozasa érdekében a javi-
tasi hanyad mutatoszamat a felére csokkentsiik, a
szerszamok élettartamanak novelésére a kemény-
fémbetétes szerszamok szélesebbkor(i alkalmazasa-
val, a hokezelés technolégidjanak megjavitasaval
és igy tovabb. El6ttiink all a feladat szerszam-
tizemeink termelékenységének emelése teriiletén is.
Ennek érdekében a vagolapok kézi megmunkalasa
helyett széleskorben el kell terjeszteniink a szikra-
forgacsolasi eljarast és kisérleteket kell végezni az
ultrahang furds alkalmazhatésaga érdekében.
A szikraforgacsolds Kkiterjesztése érdekében a II.
otéves tervben nagyteljesitmény(i szikraforgacsolo
gépeket Kkell biztositani a Beloiannisz, Telefon-
gyar, Orion, Remix, az Iparagi Kozponti Szerszam-
tizem és az Egyesiilt 1zz6 részére.

Masrészt fokozott mértékben be kell vezetni az
osztott vagolapok alkalmazasat és ezek magas
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mindségli gépi megmunkalasat. E célra biztositani
kell az Egyesiilt 1zz6, Beloiannisz és Orion véllalatok
részére 1—1 darab diaform koszor(iké profilt
kialakito berendezést, az Egyesiilt 1zz6, Telefon-
gyar és Orion vallalatok részére pedig 1—1 db
profilcsiszold gépet. A bélyegek gépi megmunkala-
sanak fokozasara a Telefongyarat, a Remix valla-
latot és az Iparagi Kozponti Szerszamiizemet 1—1
db szerszambélyeg gyalugéppel kell ellatni. A mii-
anyag, szerszamok alakmarasi munkajahoz bizto-
sitani kell 1—1 db madsolémard gépet a Telefon-
gyar, az Orion ¢s az lparagi Kozponti Szerszam-
tizem részére. A miianyagszerszamok magas mind-
ségli és eddig nagy kézimunka igényességti feliileti
megmunkalasat gépesiteni kell; erre a célra a szer-
szamkészit6k nagy részét elektromos meghajtast
kézi megmunkald szerszamokkal — diprofil — kell
ellatni. A nagypontossagu sorozatszerszamok bélyeg
és vagolap illesztésének munkaigényesség csokken-
tése érdekében, szervezetten kell bevezetni a
cerro-matrix szerszambeontd fém, valamint a csere-
betétes vagdlapok alkalmazéasat. Es igy tovabb
sorolhatnam feladatainkat a szerszamgyarto appa-
ratusok munkajanak megjavitdsa teriiletén.

Alkatrészgyarto iizemeink rekonstrukcioja és a
géppark fejlesztésének helyes iranyba. valo tere-
lése az utobbi évek gyakorlatdban kozponti prob- .
lémét jelent minden technolégusnak. E kozponti
helyzet els6sorban az alkatrészgyartas kapacitas
elmaradottsagabol - adédik. Vannak vallalataink,
mint amilyen pl. az Orion Gyar, ahol az alkatrész-
gyartas elmaradottsaga olyan aranytalan helyzetet
teremtett, amikozel 609,-0s alkatrészgyartasi kény-
szer kooperaciot eredményezett. Hasonlo helyzetet
taldlunk az Egyesiilt 1zz6 fejgyartasi teriiletén.
Altalaban az alkatrészgyarto tizemeink fejlédése
nem mutat kielégité képet és tobb helyen annak
sziik keresztmetszetér6l esik sz6. Az objektiv nehéz-
ségeken tilmenéen mindamellett igen rossz hatés-
fokot mutat az alkatrészgyarté iizemeink kihasz-
naltsaga. E kérdésnél kiilonosen a nagytermelékeny-
ségli gépek alacsony kihasznaltsagara vagy hely-
telen. beterhelésére gondolok. Ma mér tobbéves
probléma, de mégis meg kell emlitsem, hogy az
iparagban szilik keresztmetszetet képez6 automata
esztergagépeink igen sok esetben egyszerti csavarok
gyartasaval vannak leterhelve és a fazonalkatrészek
gyartasa revolver esztergdkon, vagy eszterga-
gépeken folyik.

Az alkatrészgyartas termelékenységének eme-
1ése iparagunkban azért rendkiviil é€les, mert
legtobb véllalatunknal az alkatrészgyarto lizemek
és a szerel6 tizemek kozott nincs meg a kell6 komp-
lett alkatrészgarnittira el6retartds, ami igen sok
esetben az (itemes termelés felborulasaval és
lényeges veszteségii kapkodé gyartasban mutat-
kozik meg. 1956-ban iparagunk célul tlizte maga
elé a kompett alkatrészgarnittirdk eléretartasanak
megszervezését, ami nemcsak termelés szervezési fel-
adat, hanem donté mértékben technolégus prob-
Iéma is. Ezen a teriileten eldttiink allnak bizonyos
miivelet iranyitasi, illetve atcsoportositasi fel-
adatok, amelyekkel novelni lehet az alkatrész-
gyartas hozamat. Es el6ttiink allnak olyan felada-
tok, amelyek az alkatrészgyarto mihelyek altala-
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nos munkakoriilményeinek megjavitasa kapcsan
lényegesen csokkentik azt a kiilonbséget, amely
jelenleg a tiszta és kényelmes szerelomiihelyhez
képest sokhelyiitt megtalalhat. Torekedniink kell
az alkatreszgyarto lizemek gépparkjanak ész-
szer(i elrendezésére, a balesetveszély tovabbi csok-
kentésére, a munka piszkossaganak és zajossaganak
csokkentésére, a megfelelg vilagitas biztositasara,
egyszoval az eddigieknél 1ényegesen nagyobb gondot
kell forditanunk az alkatrészgyarto iizemek munka-
koriilményeinek megjavitasara, ami donté segit-
séget ad munkaiigyi szerveinknek az {it6képes
alkatrészgyart6 torzsgardak kialakitasahoz.

Egy par széval meg kivanok még emlékezni
a géppark fejlesztésének aktualis kérdésérdl. Egyes
vallalataink gépbeszerzési vonalvezetése a legjobb
uton halad gépparkuk deformalédasa felé. Itt
kiilonosképpen az utobbi idében fellépd nagymér-
tékii esztergapad igények kérdésére gondolok.
Ha megnézziik az iparag forgacsol6 gépeinek meg-
oszlasat, akkor azt lathatjuk, hogy véso- és gyalu-
gépeink 2,49, -ot, esztergapadjaink 12,8%,-ot, revol-
veresztergdink  39,-ot, automata esztergaink
1,89%,-ot, flrégépeink 25%,-ot, mardégépeink 5,6%,-ot
tesznek ki. Ebbdl lathato, hogy forgacsold gépein-
ken beliil aranytalansag mutatkozik a nagytelje-
sitmény(i automata esztergak rovasara ¢s feltiinGen
magas szintet mutat az esztergapadok és furo-
gépek hanyada. Ez a par szam is figyelmeztetd
résziinkre a géppark fejlesztésének iranyvonala
tekintetében. Vigyaznunk kell az egyszer(i forga-
csologépek magas szazalékos hanyadara, de. fel
kell figyelni az osszes forgdcsold gépek magas
szazalékara is.
sok kivannivalot hagy beruhdzasi vonalvezeté-

Ma még gépparkunk Osszetétele
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stinknek a technoldgiai apparatussal valo helyes
osszemtikodése tekintetében.

Befejezésiil par széval mint el6ttiink 4ll6 donté
feladatra a mianyag alkatrészgyartasi bazisunk
fokozasara és a galvanizald valamint a fest6 {izeme-
ink rekonstrukcidjara kivanom felhivni figyelmiiket.

Mindkét kérdés olyan technologiai probléma,
ami gyartmanyaink exportképességének nélkiiloz-
hetetlen kérdésévé valt. Nem képzelhet§ el az
iparagunkban a miniatiirizalas kielégité miianyag
alkatrész bazis nélkiil és nem képzelhet§ el a
tropikus kikészitések kovetelményeinek kielégitése
korszer(i galvanizalo és festd ilizemek nélkiil.

Tisztelt Elvtarsak! Ipardgunkban 1955-ben a
Part Kozponti Vezetésége és a Miniszter Tanacs
felhivasa alapjan, de az azt koveté kozponti veze-
téségi hatarozatok utdn az eddigieknél nagyobb
intenzitassal, alapossaggal és lelkesedéssel kezdd-
dott meg a szervezett miiszaki fejlesztés. Azok a
javaslatok, amelyek a miiszaki fejlesztés érdekében
azota elhangzottak és az iparag fejlédési iranyaval
osszevagtak, nagyrészt bekeriiltek fejlesztési ter-
veinkbe. Es bar az el6ttiink all6 hatalmas felada-
tok mellett eddig elért eredményeink aranylag
szerénynek mutatkoznak, mégis biztosak lehetiink,
hogy erdinket a kozos cél érdekében egyre jobban
sikeriil osszekovacsolni és igy technolégiai elmara-
dottsagunkat a I1. 6téves terv keretén beliil felsza-
molni. Ezért van itt az id6, hogy iizemenként és
ipardganként rendezziik sorainkat és hibaink lekiiz-
désével, képességeink célszerti felhasznalasaval a
legjobb hatasfokkal oldjuk meg siparagunk teriile-
tén a miiszaki fejlesztés érdekében hozott part-
hatarozatokat, amelyeket a Szovjetunié XX. Kong-
resszusanak megallapitasai még élesebben kiemeltek.

Szemle

Rovatvezeto :

A Hiradastechnikai Tudomanyos Egyesiilet székhaza-
ban az Egyesiilt Izz6 majusban termisztor kiallitast rende-
zett. Bemutatdsra keriiltek azok a berendezések s,
amelyekben termisztorokat alkalmaztak. Erdekes ¢és szép
katalogust bocséatott ki ezekrdl az Egyesiilt 1zz6, amelyben
ismerteti nemcsak a mar gyartott termisztor tipusokat,
hanem — nagyon helyesen — azokat is, amelyek fejlesztés
alatt allnak. A kataldgus a termisztor 4ltalanos tulajdon-
sdgainak az ismertetése utdn az egyes tipusok (gyongy-,
hémér-, tarcsa-, és rudtermisztor) alkalmazasi lehetdségeire
ad példat kapcsolasi rajzzal, leirdssal és miiszaki adatokkal,
majd az egyes termisztorfajtdk részletes miiszaki adatait
kozli. Egyetlen hianyossaga a katalégusnak az, hogy nem
kozol ,igazan” hiraddstechnikai alkalmazast (pl. erGsit6k
kimend szintjének termisztoros véltoztatdsi modjait vagy
pl. a termisztort tartalmazo passziv négypolusok — kiegyen-

lit6k — csillapitasjelleggorbéinek befolyasolhatosagat, ami

a korszer(i sokcsatornds tavbeszél§ berendezések szintsza-
balyozé pilotrendszereiben a termisztorokat csaknem nél-
kiilozhetetlenné teszi). A kit{in§ papiron nyomott, szép
kiallitasa katalogus biztosan eléri a céljat, a termisztor
nepszeru31teset és alkalmazasi teriiletének tovabb szélesi-
tését. Kivanatos lenne, ha alkatrésziparunk kovetné az
Izz6 4ltal kezdett utat.

*®

Az 1 kW-os 1j televizios addéberendezés elkésziilte
alkalmabél kormanykitiintetést kaptak a Beloiannisz-gyar

GAL ISTVAN

Mikrohulldmn Fejlesztési Osztaly kivalé munkat végzett
dolgozdi. Ismeretes, hogy a teljesen ij konstrukcidjii adot
igen rovid id§ alatt készitették el és az adé majus 1-re mar
készen allott. Az add mindsége nemzetkozi viszonylatban
is kivalo. Fokozza az eredmény értékét az is, hogy a mérg-
berendezéseket is a fejleszt6k készitették.
zocialista Munkdért érdemérmet kapott Medveczki

Géza, az osztaly vezetGje, irdnyit és fejleszt§ tevékenysé-
géért ¢és Jozsa Gyorgy a laboratérium csoportvezetGie,
valamint Uzsoki Miklds, a Kozponti Fizikai Kutato Intézet
dolgozdja a radiofrekvencids fokozat tervezéséért.

Munka Erdeméremmel tiintették ki Fil6 Mihalyt, aki
a- konstrukcié tervezését vezette, Tanczos Mihdlyt, az
er@saramu rész, Németh Laszlot pedlg a nagyfrekvencids
rész kivitelezéséért.

*

A Magyar Szabvanyiigyi Hivatal és a KGM Mfiszaki
Féosztalya részvételével szabvanyiigyi fébizottsag alakult
ez évben. Résztvesznek e bizottsagban a kutatointézetek
is. Munkdjuk a masodik otéves tervben a hiradastechnikai
alapanyagok, elektromos és vikuumtechnikai alkatrészek
teriiletére koncentralédik. Figyelemremélté, hogy az ipar-
4gi szabvanyok jelentés részét 1958-ig 0Onallo szabvany-
gytijtemény formajaban szdndékoznak kibocsatani.

*

Folytatds a 116. oldalon
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A hiradastechnikai ipar technologiai szinvonala®

VIG ISTV AN, BHG

Nekem jutott az a megtisztel6 feladat, hogy
eloljaroban rovid attekintd képet probaljak al-
kotni iparagunk jelenlegi technoldgiai szinvonalarol.

Ha valamely iparag technolégiai szinvonalat
‘akarjuk megallapitani, akkor el6szor egységes
szinvonalkategoriakat kell megallapitanunk. Egy
ilyen technologiai szinvonal 1épcsé sorozatot a
abrazoltunk az 1. abraban.

Feladatunk annak megallapitdsa, hogy a mi
iparagunk technologiaja hol helyezkedik el ebben
a szinvonal skalaban. Ez azonban oOnmagéban
nem volna célravezeté. Feltétleniil meg kell
vizsgalnunk ezzel parhuzamosan tébbi ipardgunk
szinvonalat és a kiilfoldi ipar szinvonalat is, hogy
osszehasonlitast tudjunk tenni.

Ehhez az 0Osszehasonlitdshoz természetesen az
sziikséges, hogy sajat vallalatunkon tdlmenden
egész iparagunk, ezen tulmenden pedig a testvér
iparagak és a kiilfoldi ipar technoldgiai modszereit
is ismerjiik.

Nézziik meg kozelebbrdl, hogy milyen leheto-
ségek allnak rendelkezésiinkre a hazai sajat és Kiil-
foldi iparagak technoldgiai mddszereinek mélyre-
hatd megismeréséhez?

* A HTE technoldgiai szakosztalydnak beszamolo
elgaddsa az ankétor‘l.

Hazai viszonylatban csak j6t mondhatunk.
Orszagon beliil minden lehetdség, oktatas, szak-
sajtd, tapasztalatcsere rendelkezésre all az elért
eredmények kozkincsé tételére. Megsziint a kapitalis-
ta vilagban természetesnek mondhaté titkolddzas,
ma mar az tj vivmanyok nem egyesek, hanem a koz
javat szolgaljak.

Nem azonos, de hasonlo a helyzet a népi demok-
ratikus orszagok iparat illetéen is. A szaksajto, a
dokumentacio cserelehetésége itt is fennall, de
behozott kiilfoldi gyartmanyok technolégiai tanul-
manyozasanak €s még tovabbmenden kiilfoldi
technoldgiai tanulmanyutaknak, tapasztalatcse-
réknek a lehetdsége a mi ipardgunkban rosszul all.
Mas iparagak sokkal el6bbre vannak ezen a téren.
A mi iparagunkban csak kereskeddk, esetleg
konstruktérok tehettek eddig kiilfoldi tanulmany-
utakat, technolégusok nem. Nem kell hangstlyoz-
nunk, hogy ez rendkiviil karos jelenség. :

Kapitalista viszonylatban csak az 4&ltalanos
tajékoztatast ado szaksajto all rendelkezésre, eset-
leg draga szabadalmak leirasai, de kiilfoldi mintak
mar nagyon kis mértékben, kiilfoldi tanulmany-
utak pedig ilyen reldcioban széba se johettek.
Pedig a kapitalista technologiai mddszereket is
meg Kkellene ismerniink, s6t még a tobbinél is
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fokozottabb mértékben,
legélesebb versenyben.

Ezek utan 1gy gondolom, hogy sajat iparagun-
kat Kkicsit részletesebben célszerti megvizsgalni.
Elképzelésem az, hogy szerkezeti elemféleségenként
vizsgaljuk meg a ma hasznalatos gyartasi eljara-
sokat.

A mi gyartmanyamk szerkezeti elemeit nagy
vonalakban a 2 ébra tartalmazza

hiszen veliik allunk a

srer

galatara, kiilon kell venniink elészor a nagy készii-
Iékhazakat, a kereteket, a szekrényeket. Ez a gyar-
tas tlplkus karosszerlagyartas, erosen kezdetleges
fokon.

A szogvasak és lemezek leszabdsa ollon torténik,
hajlitasuk részben hajlitégépen, részben kézi mun-
kaval. A kivagas, lyukasztas stb. nagyrészt kézi
jelolés alapjan részben kézi munkaval, kézi furoval,

A szaritas infra-alagatban torténik és a mérés idom-
szerezése is nagyobb. A szdllitds, mozgatas darukkal
és onjaro kocsikon torténik, a csomagolds is nagyobb
mértékben szerszamozva van.

Kiilfoldi, mas iparagakban a karosszériagyértas
igen magas fejlettsegl fokon van. Az dj, termelé-
keny technologiak egész sorat alkalmazzak. Az
alkatrészgyartas vagy fémsajtolas présgépeken cél-
szerszammal, vagy hidrometall eljarassal. A kiké-
szités gépesitve, szalagrendszerben folyik, a szere-
1és hasonloképpen, a vizsgalat, szallitas hasonlo-
képpen.

Ha kozepes Kkésziilékhazainkrol beszéliink,
akkor részben kozsziikségleti cikkeink (radiovevék,
magnetofonok) dobozaira kell gondolnunk, rész-
ben koziileti késziilékeink (kisebb radié ado-vevdk,
aramforrasok) rendszerint hordozhaté dobozaira.
Az els6 csoport csaknem Kkizarolag fabol késziil

kisrészben présgépen. A sarkok domboritasa kézi nalunk, faforgdcsolé gépeken, felszerszamozott
murnka, az illeszkedd mé- =
: ) o 7
retek szabalyozdsa kézi : %Bor;’lélemez
munka. Keretek, szekrények<fF——Alo,
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ragasztassal, gépesitett csiszolassal, kézi festék-
sz0r6 pisztollyal lakkozva és altalaban levegén
szaritva.

Legijabb idkben kezdték el a nagyfrekvencias
ragasztds €s a sotétsugdrzo mfraszarlto alagut
alkalmazasat.

Egy része az ilyen dobozoknak nem lakkozva,
hanem miibor bevonattal késziil, kisipari mod-
szerekkel.

Eléfordul néhany tipusnal muanyaghaz haszna-
lata is. A koziileti késziilékeink hazai rendszerint
fémlemez konstrukciok, amelyek részben még sok
helyen kézb6l, részben pedig présgépeken, nem
teljes mértékben felszerszamozva késziilnek. Ki-
készitésiik : kézi alapozé csiszolas, festékszoras
kézi pisztollyal, szaritds részben elektromos, rész-
ben infraszarité kalyhakban. Szerelés sok helyen még
csavarozas, szegecselés, de mar nagyobb mértékben
szerepel az ellenallas hegesztés sablonokkal. A vizs-
galat, anyagmozgatas, csomagolas altalaban ala-
csony nivojd.

Mas hasonl6 hazai iparagak ilyen késziilék-
hazai(pl. miiszeripar) teljesen hasonlo technologlaval
késziilnek. A tomegcikkipar (pl. mos6gép, porszivo)
kissé jobban felszerszamozott gyartast folytat.
A kiilfoldi hiradasipar ilyen nagysagrendd késziilék-
hazai mar sokkal fejlettebb nivon késziilnek. F6
jellemz6jitk a miianyaghdzak nagyobb mértékii
hasznalata, hasonloképpen a miifaé. Ezeknél el-
marad a klke521te31 szerelési, -alkatrészvizsgalati
munka, nagyon szép forméakban, tetszetds szinek-
ben kifogastalan feliilettel készen kapjék a dobo-
zokat. Naluk is van még faszekrény, de inkabb
csak a dragabb késziilékeknél, zeneszekrények-
nél. El6fordul lemezkonstrukcio is, de ez kimondott
magasfokti felszerszamozottsaggal, fejlett tech-
nologiaval torténik, ahol még a kiegészité miivele-
teknél sincs kézimunka.

A kiilfold més ipardgaiban hasonl6 a helyzet.

Végiil legkisebb késziilékeink (telefonkésziilé-
keink) és egyéb asztali és hordozhatd kis késziilé-
keink hazait vizsgalva a kovetkezdket dallapit-
hatjuk meg. Itt is el6fordul még iparagunkban fa
“és lemez konstrukcio, de a jellemzd ma mar na-
lunk is a miianyaghdz, ez azonban csaknem Kkiza-
rolag bakelit. Ezek gydartastechnolégiaja még na-
gyon sok helyen kozonséges sajtoléds, hidraulikus
préseken, de sok helyen tért hodit most mar a
pasztillazds é€s a nagyfrekvencids el6melegités.
A régebben hasznalatos sajtold szerszamokat most
mar nalunk is majdnem mindeniitt kiszoritotta a
froccs-szerszamok hasznalata. A gyartott darabok
mindsége még igy sem iiti meg a kiilfoldi darabok
mindségét, foleg az alapanyag mind@ségi hianyossa-
gai miatt. A darabok kikészitési munkaja gépesitve
van, csiszold, poliroz6 korongokat hasznalunk.
Ezeknél a hazaknal mar szerelési munka nincs,
kész hazak végleges formaban Keriilnek ki szer-
szamainkbol. A darabok csomagolasa és szallitgatasa
azonban primitiv, késziilékezetlen, nincsenek cél-
téarol6 dobozok, ami sok selejt okozéja.

Mas hazai iparagunkban (mfiszeripar, erésaram,
tomegcikk) teljesen hasonlé helyzetet allapit-
hatunk meg.

A kiilfold hiradastechnikai iparaganak Kkis
késziilékhazai kizarolag mianyagok, azzal a kiilonb-
séggel, hogy Ok mar zoémben thermoplasztikus
miianyagbol dolgoznak, a legvéltozatosabb szinek-
ben és formakban. Ennek a kiilonbségnek a jelen-
tésége abban van, hogy a thermoplasztikus darabok
froccs-szerszamai konnyebben, olcsobban eldallit-
hatok, a siitési id6 elesik, gyorsabb a gyartas,
végiil nem kis elény az sem, hogy a hulladék, a
selejt 1jbol beolvaszthaté. Ezenkiviil naluk a
froccsontés mar sok helyen automatan torténik.
A hézak egyéb technoldgiai és kiegészité miiveletei
is mind gépesitettek.

A kiilfold egyéb ipardgai a kis késziilékhazak
teriiletén még meglep6bb dolgokat, szineket, for-
mdkat produkalnak, mint a hiradéastechnika (pl.
hasznalati cikkek, haztartasi cikkek). Ezek teljesen
szabad, nem geometriai formai arra utalnak, hogy
a hazak szobraszati munkaval késziilt modell
utan masold eljaréassal (mardssal, ontéssel) készi-
tett szerszamok dtjan késziilnek. Naluk még a
kis darabszamokndl is alkalmazni tudjak ezeket a
miianyaghazakat, mert vdkuumszivast, autok-
lav formazast és hasonld eljarasokat alkalmaznak.

Keszijlekhazamk v1zsgalata utan nézziik meg'
vonalat. A mi szerelvénytarté elemeink tulnyomo
tobbségiikben hajlitott és kiilonboz6 kivagasokkal
ellatott lemezkonstrukciok. Néhany helyen, nagy
stabilitasi kovetelmények esetén hasznalunk ontést
és ritkan  mfianyag szerelvénytarté lapokat.

Lemez szerelvénytarto elemeink, chassiek, .pa-
nellek gyartastechnolégidja a kovetkez6 :

A kivagas, hajlitas és lyukasztas nagyobb dara-
boknal egyetemes szerszamokkal (olld, prizma,
furogep) torténik, kis daraboknal k1vag0 hajlito
és lyukaszto celszerszamokkal [tt mar ritka a csa-
varozds, tobb a szegecselés és a ponthegesztés.
Sokszor aluminium lemezanyag esetén sem lehet
nyersen hagyni a feliileteket, mert cstunyak, ezért
eziisttel valo festést hasznalnak. Vaslemezeknél
pedig galvanizalds 'szokdsos. Mindez kevéssé szer-
szamozott és gépesitett formaban.

Ontvény szerelvénytartoink (kezel6lapok, va-
zak) altalaban homokontések vagy kokillaontések,
konny( fémbdl. Ezeknek technoldgidja ontés utan
természetszertien rengeteg forgacsolas (maras, firas,
menetelés), sokszor még a nem illeszkedd feliile-
teken is. Sok a kézimunka is (reszelés, csiszolas,
simitas). A kikészitése ezeknek rendszerint simitas
¢és lugozas utan festés, éspedig sokszor a jotékony-
hatast zsugorlakkozas, kézi széropisztollyal, elek-
tromos kalyhakban szaritva. Szerelésiik csavarozas
és szegecselés.

Mint mondottuk, miianyag szerelvénytarto ele-
mek még nem igen fordulnak eld iparagunkban.

Mas hazai ipardgakban ‘ez a szerkezeti elem
kevés helyen szerepel. Ez hiradastechnikai jelleg-
zetesség. Masutt az alkatrészeket maguk a késziilék-
hazak tartjak.

A Kkiilfold h1radastechmka1 iparaban a kovet-
kezoket lathatjuk :

Néluk is vannak még fémlemez szerelvénylapok,
leginkabb nyersen hagyott fémlemez konstrukciok,
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melyek gyartdsa nagy darabszamok esetén teljes
felszerszamozottsaggal torténik. Kis darabszamok
esetén pedig olyan egyetemes gépeket €és szersza-
mokat hasznalnak, amelyek majdnem teljesen
potoljak a célgépeket és szerszamokat. Ilyen pl. a
revolver présgép, amely az Osszes szabvanyositott
lyukcsoportot belesajtolja a legkiilonboz6bb panel-
lekbe, revolverszer(ien elforgatott szerszamokkal.

Sokkal kiterjedtebben hasznalatos naluk ezen a
teriileten az oOntés, mint minalunk. Zémében
présontést hasznalnak. Itt nincs sziikség utén-
munkalasra. Nem csak a munka kevesebb, hanem a
mérethiba is : egyformak a darabok.

A kiilfold jellegzetes szerelvénytarto lapjai a
miianyag tarto-elemek. Ezeknek nagyon nagy eld-
nyeik vannak. Csak néhdny bel6litkk a kovetkez0 :
A szerelés kockajatékhoz hasonléan konnyli lesz
segitségiikkel. Minden alkatrésznek Kkisajtolt egy-
értelmt fészke van. A mechanikus kotéseket a
lehetd legolcsobban oldja meg: oldhatatlan kotések
és oldhato6 kotések hihetetleniil egyszertiekké valnak
a bedgyazasokkal €s a kiilonboz6 formazaré kotések
alkalmazasaval. Az elektromos bekotések is egy-
szertis6dnek. Utalnunk kell arra, hogy a miianyag
szerel6lapok teszik lehetéveé az elektromos bekotések

iajat, a nyomtatott daramkorok
alkalmazasat.

A kiilfold egyéb iparagaiban, ahol el6fordul ez a
szerkezeti elem, hasonld a technologiai szint.

A Kkovetkez6kben mechanikai alkatrészeink
gyartastechnolégiajat szeretnénk attekinteni.

Lemezalkatrészeink jellegzetes technologidja a
lemezsajtolas, egyetemes gépeken, célszerszamok-
kal. Altalaban egyszer(i szerszamokkal folyik a
munka, kevés a gyorsan dolgozé kombinalt szer-
szam. A szokasos technolégidk : lemezbd6l savszabas,
kézi etetéssel Kkiilon kivagas, kiilon lyukasztas,
kiilon hajlitasok sorozata. Dobozoknal mélyhtizas
tobb Iépcsében, kozben lagyitasokkal. Rudalkat-
részeink gyartastecnoldgiaja egy fokkal alacso-
nyabb. Agjellegzetes eljaras forgacsolas egyetemes
gépeken, egyetemes szerszamokkal. A gomboly(
forgacsolas igen sok helyen folyik niég eszterga-
padokon, legelterjedtebb a kis revolver-esztergak
hasznalata, egy-két helyen pedig fejlett automata

géppark is dolgozik. A fenti gépek felkésziilékezése

nagyon hianyos. Kézi miikodtetésii mechanikus
befogokkal €és szerszamtartokkal dolgozunk, pri-
mitiv iitkoztet6k vannak revolvereinken, egyszerre
altalaban egy darabot készitiink, a mfiveletelemek
egymast kovetik, nem egyidében folynak. Az igy
elkésziilt darabok még sokszor marasra és fiirdsra
is Keriilnek. Ezeknél legfelt(in6bb a korszer(i készii-
lékezés hidnya. Nem lehet latni tomegfelfogo
késziilékeket, forgoasztalt, valtofészkes felfogokat,
stb. Nem szokdsos tobb miivelet egyidében végzése
itt sem. Késziilékeink, szerszamaink zomiikben
teljesen egyetemesek (pl. gépsatu).

Erdsen tagolt alkatrészeink gyartasanal haszna-
lunk csak egy fokkal - korszer(ibb technologiat,
éspedig az ontést és a miianyagsajtolast. Az ontések
elég kevés szamban fordulnak el§, ezek leginkabb
homokontések; kokillaéntések és présontések kony-
ny(ifémbdl. Ezek végleges méretre alakitdsa sok
esetben forgacsoldssal torténik. A miianyagbol
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sajtolt alkatrészeink szama mar t6bb, de nem mond-
hato kielégitének. Ontvényeink rendszerint utan-
munkalasra szorulnak, maras, fiirds, menetelés a
szokéasos miiveletek, néha esztergalyozas, ugyan-
olyan nivon, mint a rudalkatrészeknél. Mianyag-
alkatrészeink egyeldre f6leg bakelitb6l késziilnek.
Technoldégiajuk a hézakndal mdar ismertetett nivon
mozog.

A mechanikai alkatrészeinknél el6forduld hd-
kezelések 4ltalaban primitiv gdzkalyhakban tor-
ténnek, csomagolva, véddgaz nélkiil. Edzés kevés
van, ezek legtobb helyen a szerszammiihelyek
elektromos edzékalyhaiban folynak tomegben is.

Mechanikai alkatrészeink  jellegzetes kikészi-
tési eljardsa a primitiv edényekben kézi merit-
getéssel torténd pacolas, sargitds, ldgozas minden
késziilékezés nélkiil, ~utana altalaban Kkézi csi-
szolas polirkorongokon, ugyancsak szerszamozas
nélkiil, mosas trikloretilénben, vagy egyéb oldo-
szerekben kézi meritgetéssel. Ilyen feliilet el6-
készités utan rendszerint elektromos zsirtalanitas
kovetkezik, utdna valamilyen galvanizalds, sok
helyen még lasst, nem kielégité mindségii hideg
allofiird6kben, vagy apr6 alkatrészeknél haran-
gokban, néha dobokban szerszamozas nélkiil.
Oblités utan fiirészporban torténd kézi szaritas
kovetkezik.

Mechanikai alkatrész gyartasunkban az anyag-
mozgatas, a szallitas teljesen elhanyagolt teriilet,
hasonldképpen a raktarra csomagolas. A mihely
tgy szallit, ahogy tud, kotényekben, sisakokban,
dobozokban stb. Ugyanigy néz ki a csomagolds is.

Nem lenne teljes a kép, ha nem emlékeznék meg
azokrol az itt-ott mutatkozo, dicséretre méltod uj
kezdeményezésekrél, amelyek egyelére nem mond-
hatok még jellegzetes technologiaknak, csak kezde-
ményezéseknek. Lemezalkatrészeink Kkialakitasa
terén pl. az iitésajtolds iparagi meghonositasan
faradoznak a Beloianniszban Kertész Ferenc elv-
tarsék. Rudalkatrészeink vonalan a Telefongyarban
vannak kezdeményezések, pl. vannak mar nekik
hidroplasztikus  tomegfelfogo késziilékeik, készi-
tettek csavar fejeld és mangorlo késziiléket, hasznal-
jak a szikraforgacsold gépiiket. Tagolt alkatrészek
gyartasat ugyancsak megkezdték preciziés ontés-
sel. A kikészitéshez megkezdték a folyadéksugaras
csiszolas hasznalatat. :

A galvanizdlasban terjed a termelékenyebb
melegfiird6k hasznalata, az aramiranyvaltés mod-
szer hasznalata, Noszti és Bartfai elvtarsak munkaja
révén. A bakelitsajtolas a Beloianniszban mar
régebben pasztillazassal és nagyfrekvencias eld-
melegitéssel torténik.

Ez csak néhany megjegyzés, ennél sokkal tobb
a kezdeményezés, de sajnos ezek még egyaltalan
nem elterjedt technoldogiak.

Egyéb hazai iparagaink, pl. a mdszeripar kb.
ugyanott tart, ahol mi. A tomegcikkipar fejlettebb,
jobban felszerszamozott gyartast folytat, de ugyan-
azokkal az eljarasokkal dolgozik, mint mi. A gép-
ipar nem nagyon hasonlithaté hozzank, mert sokkal
szlikebb skalaju, a miénkt6l egészen eliité alkat-
részgyartasuk van, ez viszont szintén joval fej-
lettebb a miénknél. Ok sziikebb teriiletet miveltek
eddig, mint mi, de azt sokkal mélyebben kimiivelték.
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A kiilfold hiradastechnikai ipara mechanikai al-
katrészek gyartastechnoldgidjanak szinvonala tekin-
tetében messze elhagyott benniinket. F kiilonbség
a kovetkezd : 6k minimalis mértékben alkalmaznak
forgacsolast, és ezt is feltétleniil automatan vég-
zik. Jellegzetes gyartasi eljarasuk a forgacsmentes
alakitas. Részletesebben : lemezalkatrészeiket Ok
is présgépeken, de szalagbdl, automatikus etetés-
sel, kombinalt szerszamokkal és hihetetleniil nagy
loketszamokkal allitjak eld. Kisebb dobozaikat
labakkal egyiitt hideg {itésajtolassal, automatdkon
allitjak eld.

Nekik radalkatrészeik nincsenek. Ami tagolt
fémalkatrésziik van, az huzott, hengerelt, hidegen-
melegen sajtolt, mangorolt, iitésajtolt, froccs-
ontott, vagy preciziosan ontott, porkohdszati tton,
elektroformazassal és hasonld eljarasokkal készi-
tett alkatrész.

A legtobb alkatrésziik mdanyag, éspedig froccs-
automatakon sajtolt thermoplasztikus miianyag.

A kikészités ebbdl kifolyolag naluk nem prob-
léma, a miianyag alkatrészek nem kivannak semmi-
lyen kikészitést, de rendszerint fémalkatrészeik
sem, mert zomben nem korrédald és nagyon szép
feliilet(i félkészarukbol dolgoznak. A Kkiilfold egyéb
iparagainak hasonl¢ alkatrészeinél még fejlettebb
a helyzet, szoszerint vett zartciklusu alkatrész-
gyartas a jellemzd, s6t automata gépsorok sem
ritkak. v

A kovetkezd csoport az elektromos és magneses
un. radidalkatrészek csoportja, mint pl. az ellen-
allasok, kondenzatorok, tekercsek, elektroncsovek,
vasmagok, magnesek. Ezek gyartdstechnoldgia-
jarél iparagunkban a kovetkez6ket mond-
hatjuk : :

Els6nek véve az elektroncs6 gyartast iparagunk-
ban, meg kell allapitanunk, hogy ezek gydrtasa
messzemenden a legmagasabb szinvonald egész
iparagunkban, mondhatjuk, egyéb hazai ipardgunk-
ban is, de megallja a helyét a kiilfolddel szemben
is. Ez a gyartds tudomanyosan megalapozott, meg-
tervezett, messzemenden felszerszamozott, automa-
tizalt gyartas, automatagépsorokkal. Nem mond-
hatjuk, hogy ezen a teriileten nincs semmi
javitani és fejleszteni valo, de ha minden alkat-
részféleségiink tigy késziilne, mint az elektroncsovek,
akkor a technoldgiai vilagszinvonal ¢élén 4dllana
iparagunk. :

Sajnos nem mondhatjuk el ezt egyeldre ellen-
allas’ és kondenzator gyartasunkrdél. Ez a teriilet
erdsen manufaktura jellegti még ma is. Kevés a
_gépesitett miivelet ezen a vonalon és még kevesebb
az automatika, pedig az eldfeltételek itt is fennalla-
nak a nagy darabszamok, a konstrukcio és techno-
logia szoros kapcsolata formajaban.

Tekercs gyartasunk a szokvanyos tekercselés,
zomében sorlerakds siktekercselé és sejttekercseld
gépeken. Itt-ott papiradagold is miikodik, egyszerre
tobb tekercs is késziil egyes munkahelyeken. Ez a
teriilet altalaban nem mondhaté talsagosan el-
maradottnak. A tekercsek impregndldsa azonban
altalaban nem . korszeri. A vakuumimpregnalds
kevés helyen folyik. A vasmagozas egyeldre sehol
sincs gépesitve..

A vasmag gyartas altalaban eléggé Kkorszerd
szerszamokkal torténik a lemezeknél is, a porvas-
magoknal is. Permanens magnes gyartas ipara-
gunkban kevés. Korszer(i a Telefongyar porvasmag-
szerti magnesgyartasa, amely magnes tormelék-
b6l kotéanyaggal torténé sajtolas datjan, méret-
pontosan késziil, utélagos megmunkalds nélkiil.
Ferrit vasmagok gyartasa idehaza még sehol sem
megy. ;

Hazai viszonylatban més iparagban nincs ilyen
elektromos €és magneses alkatrészgyartas. Kiil-
foldon az elektromos és magneses alkatrészek gyar-
tasa mindegyik csoportban ugyanolyan korszerii
modon folyik, mint mindlunk az elektroncs6 gyartas,
tehat gépesitve €s automatizalva van.

Mechanikai kot6 elemeink gyartasardl a kovet-
kezéket mondhatjuk :

Kot6 elemeink tdlnyomo részt csavarok, tovab-
ba szegecsek. Kisebb mértékben hasznalatos az
ellenallashegesztés is. Kevés a formazaré kotés :
beagyazas, ragasztas, atlapolds, ralapolds stb.
Csavarjaink nagy részben még ma is forgacsolas-
sal késziilnek automatan, de tekintélyes mar a
mangorolt csavargyartas is.

Hasonl6 a helyzet mas ipardgakban is.

Kiilfoldon aranytalanul kisebb mértékben hasz-
nalnak csavar és szegecs kot6elemeket, egyébként
ezek ugyanugy késziilnek, mint nalunk. A kiil-
foldi késziilékekben a mechanikai kotés zomében
formazard kotés vagy hegesztés.

Elektromos kot6elemeink igen draga kaébel-
korbacsok, forrasztott bekotésekkel.

A kiilfold itt is dj utakat keres, még egyszer(i

késziiléknél is, pl. lemezbdl stancolt bekoté érhalo-

zatot telefonkésziilékekben, ami olcsobb, mint a
szigetelt v. réz huzalbol késziilt korbacs, a sok
hulladék ellenére is. Mint mar mondottuk, a nyom-
tatott dramkorok hasznalata ezen a téren a legkor-
szerlibb eljaras, ami pl. Amerikdban nalunk szo-
katlanul nagy darabszamokban teljes® gépesités
mellett hasznalatos. -

A szerelés nalunk tiszta manufaktura. Nagyon

kevés a szereld késziilék, és nagyon kevés a korszer(i

szalagszerelés. Pedig a szerelési munka a miihely-
munkaknak tobb, mint a felét teszi ki. Kiilfoldon
oriasi az el6rehaladas szerelés vonaldn. hozzank
képest. Ez egyrészt abban all, hogy aranytalanul
kevesebb a szerelési munka, mint nalunk, mert
mianyag szerel6 lapjaik rendkiviil praktikusak,
mechanikai és elektromos bekotd elemeik pedig
osszehasonlithatatlanul egyszerfibbek, mint a mie-
ink. Ezen feliil ez a kevés szerelési munka is nagyon
jol megszervezett naluk : anyaggal jol ellatott
szalagszerelés folyik, amelyben minden munkahely
munkaja gondosan meg van tervezve.

Szerkezeti elemeink végére érve még szerszam-
gyartas technologiank szinvonalarél kell néhany
szoban megemlékezni. Itt is csak azt tudjuk mon-
dani, hogy szerszamgyartasunk még ma is nagy-
mértékben manufaktura, amennyiben a gépi munkak
aranya a kézi szerszamlakatos munkakhoz 50%,
vagy még ennél is kevesebb. Kiilfoldon a gépi
munka a szerszamgyartadsban a 759%-ot is eléri.
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Az eddig elmondottakat tiikrozi vissza a 3.
abra is, amely a Kkiilonboz6 miiveletféleségek
szazalékos eloszlasat mutatja  iparagunkban.
Mint mondottam, a szerelési munka tobb,
mint az alkatrészgyartas (60,5 9, aranylik a
39,59%-hoz).

Az alkatrészgyartason beliil viszont a forga-
csolas aranytalanul tobb, mint a forgacsnélkiili
megmunkalas, 20,5 :6,3%. Ha ugyanezt az abrat
elképzeljitk magunknak a kiilfoldi hiradastechnikai
iparrol, akkor el6szor is az 0OsszidOsziikségletet

kell joval kevesebbre rajzolnunk. Szerintiink ez kb.
60%-a a miénknek. Ennek fele alkatrészgyartés,
fele szerelés. Alkatrészgyartason beliil pedig a
forgacsolas és a forgacsmentes gyartas kozott leg-
alabb forditott az arany, mint minéalunk.

Ha az egyes szerkezeti elemeknél ecsetelt
technolégiak nivojat berajzoljuk a mi 1. abrankba,
azt latjuk, hogy a mi ipardgunk altalaban az elsé
négy lépcsében helyezkedik el. A hazai egyéb ipar-
agak hasonloak. A kiilfoldi hiradastechnika a ne-
gyedik 1épcs6tél a hetedik lépcs6ig helyezkedik
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el, egyéb Kiilfoldi ipardgak pedig a negyedik 1ép-
cs6t6l a nyolcadik Iépcsdig.

Ezutan technologiai dganként mégegyszer Gssze-
foglalva technolégiai szinvonalunkat a kovetkezs-
ket mondhatjuk :

1. Nagyon kevés nalunk a kiilénb6z6 finom-
ontés, froccsontés, présontés, precizios ontés, sot
a kokillaontés hasznalata is. Kiilfoldon kiilonboz
0n, horgany, aluminium, magnézium Otvozetek-
bol gyors ontési eljarasokkal gyartjak az egységes
min@ségli, pontos alkatrészeket.’

2. 'A fémek hidegsajtolasaban is erds elmaradas
allapithat6 meg. Nagyon kevéssé van elterjedve
nalunk a hengerlés, mangorlds, - hidegfolyatas,
litsajtolas, porkohaszati eljards hasznalata. A le-
mezsajtolas tul nagy gépeinken automatizalas
nélkiil . torténik.

3. Fémek melegsajtolasdban is el vagyunk
maradva, holott ezel6tt ez a technolégidnk elég
fejlett volt

4. Legnagyobb a miianyagsajtolasban tapasz-
talhato elmaradottsagunk. Kiilfoldon igen sokféle,
jol megmunkalhato, hére keményedd és hdre la-
gyulé miianyagbdl froccsontéssel gyartanak, mii-
anyagfroccsontd automatékat hasznalnak, amelyek
‘nagy termelékenységgel gyartjak a teljesen kész
mianyagalkatrészeket. A thermoplasztikus m-
anyagok haszndlata a gyartas egyszer(iségén kiviil
azért is el6nyos, mert a mianyagok ragasztasa,
hegesztése, fémalkatrészek beagyazasa nagyon
megkonnyitik a szerelést.

5. Forgacsolasban is elmaradtunk a kiilfold-
t6l, annak ellenére, hogy késziilékelemeink zome
forgacsolassal késziil. Korszerfitlen gépeken Kkis
mértékii felszerszamozassal, késziilékezéssel gyar-
tunk. Kiilfoldon a forgdcsolast is messzemend
automatizalassal végzik. Oridsi jelentéségii elGre-
haladas kiilfoldon az elektronikusan vezérelt auto-
matak kifejlesztése €s hasznalata. Nalunk ebben az
iranyban még semmilyen kezdeményezés nem tor-
tént. Rovid sorozataink miatt kiilondsen a gyorsan
atallithat6 automataknak volna nalunk nagy jelen-

tosége. Nagyon nagy jovéje van a szikraforgacsolas--

nak, amelynek széleskorii gyakorlati felhasznala-
s4dig még nem jutottunk el.

6. Kikészités terén az utébbi id6ben fejlodes
tapasztalhato azonban a Kkiilfoldi szinvonaltol
még messze vagyunk. Harom részre bontva a kérdést
és eldszor a simito eljarasokat vizsgalva megalla-
pithatjuk, hogy ndalunk a polirkorongos csiszolas
utjan folyik a simitas zome, de még itt sem hasz-
nalunk fazonos korongokat. Nem hasznaljuk még a
sokkal gazdasagosabb, tomegszer(i eljarasokat, mint
a folyadéksugaras csiszolast, nedves koptatast stb.

Masodiknak véve a galvanikust eljarast, meg
kell allapitani, hogy a tropikus kivitel érdekében a
kiilf6ldhoz hasonldéan néhany vallalat nalunk is
ratért a jo korrézié védelmet adé vastag galva-
nikus réteg alkalmazasara, azonban ez az it nem
minden esetben jarhato. llesztett alkatrészeknél,
csavaros kotéseknél ui. a vastag galvanréteg olyan
uj problémakat vet fel, amelyek gazdasagosan nem
oldhatok meg. A németek a galvanikus bevonatok
ala megfelel6en csokkentett nyers méretek szab-
vanyositasat kezdeményezték. Ez azonban kiilon-

leges méretd gyarto- és mérdeszkozok hasznalatat
kovetelné meg. Ezért nem tartjuk valdszintinek,
hogy ez a kezdeményezés tovabb fog fejlédni.
Illesztett alkatrészeinknél ezért korroziovédelemre
mas eljarast kell keresniink. Ez a kérdés még kiil-
foldon is nyitott.

A Kkikészités harmadik mod;a a festés nalunk
ma is a régi modszerekkel, ecsettel, martassal és
stiritett levegével torténd szorassal folyik." Kiil-
foldon az elektrostatikus festékszoras és a kiilon-
leges festékszord pisztolyok hasznélata jelent na-
gyon nagy fejlédést hozzank képest. Nalunk még
a nagy oldészer megtakaritast jelentl ‘meleg és
forro festékszoras sem hasznalatos. Kiilfoldon elter-
jedtek a kiilonbozd szilikon lakkok és gyantak is,
amelyek messzemenden jobban eleget tesznek a
kovetelményeknek, mint a mi bevoné anyagaink.

Itt kell megemliteni a Kkiilonboz6 szaritasi
eljarasokat is. Nalunk csak most kezd elterjedni
az infravoros szarito berendezések hasznalata és
csak kezdeményezések vannak a nagyfrekvencias
szaritds bevezetésére. Kiilfoldon a festékkel bevont
targyakat sotéten sugdrzdé infravoros lampakat
tartalmazd alagatakban szaritjak. ;

7. A szerelési munkakban hasonléképpen nagy
az elmaradottsagunk, pedig a szerelési mun-
kak az osszes miihelymunkdknak tobb, mint a .
felét teszik ki. Az elmaradas elsé sorban a gépesités
hianyaban mutatkozik. Iparagunkban altalaban
kézi szerelés folyik és draga kotési modokat hasz-
nalnak. Amig kiilfoldon a ragasztas, a hegesztés, a
beagyazasok képezik a kotési eljardsok zomét,
addig mi draga csavaros kotéseket hasznalunk.
Nem lehet nalunk latni univerzalis szerel6késziilé-
keket, motorikus csavarhtzokat, forgo szereld-

.asztalokat. A szalagszerelés is csak igen Kkevés

helyen fordul el6. Kiilfoldon megfelelé konstruk-
ciokkal hihetetlen modon lecsokkentették a szerelés
munkaigényét. Késziilékeik jatékkocka mddjara
szerelhet6k ossze. Ez a szerkesztési elv csak most
kezd néalunk meghonosodni.

8. Technologiai eljarasok kozott kell megemli-
teniink a kiilonb6z6 vizsgalati médszereket, me-
lyekben szintén nagy az elmaradas iparagunkban.
Kiilfoldon elterjedten hasznalnak Kkiilonb6z6 vizs-
galé automatakat, univerzalis vizsgalo késziilékeket,
szelektalo berendezéseket, anyagrendezd késziilé-
keket, amelyek nalunk mind ismeretlenek. Sok
helyen még a hatarméré eszkozok hasznalata sem
elegendé mértékid. Néhany alapmérdeszkozzel és
nagyon sokszor egyszerf szemrevetelezessel foly-
nak a vizsgalatok.

9. Végiii meg kell emliteniink anyagmozgata-
sunk elmaradottsagat. Ennek technoldgiajaval ipar-
adgunkban joforman semmit sem foglalkoztunk.
Kiilfoldon kiilonbozé gépesitett szallitoeszkozok,
szallito szalagok, kotélpalyak €s paternoszterek
végzik automatikusan az anyagmozgatast, a mi leg-
tobb vallalatunkndl még a fizikai erével torténo
anyagmozgatashoz is hianyoznak ‘a megfelelo ta-
rolo és szallito eszkozok.

Most nézziik meg, mik azok az okok, amelyek

’technologlank szinvonalanak a kiilfoldihez hasonld

mérvii kifejl6dését akadalyozzak. A legfontosabb
okok a kovetkezok :
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1. Els6 ok a jé min6ségli hiradastechnikai alap-
anyagok hidnya. A kiilfold kozismerten elsérendi
mindségd, konnyen megmunkalhaté, a hiradas-
technikai kovetelményeket teljes mértékben ki-
elégité anyagokkal dolgozik. Mi alapjaban véve a
- gépgyartas alapanyagaib6l éliink, melyek a hir-
adastechnikai kovetelményeknek nem felelnek meg
sem méretpontossag és feliilet mingség, sem gyart-
hatésag és elektromos tulajdonsagok szempont-
jabol. Hianyoznak a konnyen megmunkalhaté
thermoplasztikus mtianyagok, mélyhtuzé anyagok,
szalaganyagok, méretpontos szalanyagok és profil-
anyagok, jo vezet6képességti huzalok, rugdéanya-
gok, magneses anyagok, nagyfrekvencias szigeteld
anyagok, j6 korroziovédé lakkok stb. Alapvetd
hiba, hogy a szamunkra sziikséges alapanyagok
szabvanyeldirasai is hianyosak még. _

2. Gépparkunk is messze elmaradt a kiilfolditdl.
Késziilékgyartas technologidhoz valé gépek nagyon
kis szamban vannak az orszagban. A behozatal
nagyon sziik keretek kozott folyik, hazai nehéz-
iparunk pedig, melynek elsérenddi hivatasa volna,
hogy iparagunkat gyartogépekkel ellassa, egyeldre
nem gyartja a szamunkra sziikséges géptipusokat.
Foleg sajtold gépekben mutatkozik a hiany. Nin-
csenek hazai gyartast miianyagsajtolo és frocesold
gépek, iitdsajtold gépek stb. Nem gyartanak
nekiink valo forgacsol6 gépeket sem, igy kis méret
revolver esztergdkat, konnyen atallithaté auto-
mata’ esztergdkat, sokorsdés kis furogépeket, kis
méretli marogépeket, kézi forgégépeket stb. Igen
sok esetben apré hiradastechnikai alkatrészek
gyartasa kis gépek hianyaban oriasi gépgyarto
forgacsolo gépeken folyik. ,

3. Sulyos hiba, hogy kevés a szerszamozasi
kapacitasunk, nem gondoskodtunk Kkell6 idében
utanpotlasrol és ezt a kevés kapacitast sem hasznal-
juk fel ésszerfien. Most van csak folyamatban szer-
szamaink, szerszamelemeink tipizalasa, szabvanyo-
sitasa és a szabvanyositott szerszamelemek koz-
ponti gyartasa. Ez a kezdeményezés is egyelGre
sztikkort, nem terjed ki az dsszes szerszam, késziilék
és vizsgalo eszkoz féleségekre, pl. szerel6késziilékekre,
pedig ez a kérdés oriasi jelentdségli. Megfeleld
szerszampark kialakitasat rendkiviil stlyos mér-
tékben gatolja a megfeleld szerszamacélok hianya.

4. Jelentékeny az a befolyas is, amelyet a mini-
malis készletek rendszere a gyartastechnoldgia
fejlodésére gyakordl. Jelenleg a pénziigyi szervek
forgoeszkoz csokkentés cimén lehetetleniil Kis
mértékre szoritjak le a minimalis készleteket és
ezzel megfojtjdk a gyartastechnolégiankat. [gy
gazdasagos sorozatok gyartdsa egyszeriien lehetet-
lenség, mert akkor, amikor pl. lemezsajtolas
vonalan €ves mennyiségek legyartésa volna gazda-
sagos, iizemeink sokszor még a havi mennyiségeket
is részletekben kénytelenek legyartani. Pénziigyi
hatosdgaink fent emlitett forgoeszkoz csokkentd
rendeletei ilyen modon végeredményben Oriasi
rafizetést okoznak. A kérdés kettés. Az alapanyag
és félkészgyarto vallalatoknak is készletre kellene
gyartaniok, hogy anyagunk legyen a gazdasagos
sorozatokhoz, tovabba iizemeink alkatrészgyarté
részlegeinek is raktdrra kellene gyartaniok az alkat-
részeket.

5. Erdsen gatolja még a korszer(i technoldgia ki-
alakitasat az elégséges munkahelyek hidnya is.
Nalunk az egy fore jutd beépitett iizemi teriilet
toredéke a kiilfoldinek. Még rontja a helyzetet az,
hogy iizemeink a legyartott készarukat sajat
teriiletiikon kénytelenek raktarozni. A munka-
helyek szlik voltan tulmenden a munkahelyek
berendezésében is stilyos hianyossagok allnak fenn.
Iparagunk munkahely berendezései egyaltalan nem
korszerliek, nem egységesek, célszerfitlenek, egész-
ségtelenek, amiken pedig megfelelé hozzaallassal
valtoztatni lehetne.

6. Technologiank fejlesztését nagy mértékben
hatraltatja a vallalatok és a dolgozdk anyagi
érdekeltségének a hianya is, annal is inkabb, mivel
az uj technolégidk bevezetése gyakran &tmeneti
tobblet koltséggel jar. :

Ezek utan felmeriill a kérdés: mit tegyiink?
Hogy ellensulyozhatjuk ezeket a fejlédést gatlé
okokat? ,

Véleményem szerint teendbink a kovetkezdk :

1. Gyartmanyaink alapanyagait és szerkezeti
elemeit messzemenden egységesiteniink és szab-
vanyositanunk Kkell vallalaton beliil és iparagi
szinten egyarant. A valasztékot a minimalisra kell
sztikiteniink.

Ez busédsan meg fogja hozni a maga gyiimolcsét.
Kevesebb lesz a féleség és nagyobb lesz a mennyiség
anyagban és alkatrészben egyardnt. Ez kevesebb
szerszamkoltséget jelent, ezen tiilmenden ez a kevés
szerszam is jobban ki lesz hasznalva. Ugyancsak
konnyebb lesz az alapanyag biztositas is, mert nem
kell annyiféle, mint eddig, viszont mindegyikbél
nagyobb mennyiség Kkell, ami mér rentabilissa
teheti a gyartasukat.

2. [Egységesiteniink, szabvanyositanunk Kkell
gyartd eszkozeinket (szerszam, késziilék, idomszer,),
de ugy, hogy célgépet megkozelité tobbcéld, at-
alakithato gyartdeszkozeink legyenek. Ezeknek a
szabvanyositott gyartéeszkozoknek a legyartésat
kozpontositanunk ~kell. [gy a szerszamgyartas
egyedi gyartasbol sorozatgyartasa valik, ezaltal
termelékenyebb €és olcsobb lesz. Itt természetesen
nemcsak szoros értelemben vett szerszdmokra kell
gondolnunk, hanem késziilékekre is, amelyekkel
egyetemes gépeinket kiilonféle munkdakra auto-
matizaljuk, tovabba a mérbeszkozokre is, amelyek-
kel a vizsgalatokat tehetjiikk termelékenyebbé.

3. Ezek a teend6k rajtunk mulnak. Minden
esetre alaposan fel kell késziilniink szaktudasban
ezeknek a feladatoknak a megoldéasara, de hasonlo6
fontossagnn az is, hogy szervezetileg is készitsiik
el6 ezt a munkat, részben erre a munkara fiigget-
lenitett munkaerék bedllitasa formdjaban, rész-
ben az iparag teriiletén folyé ilyen természetii
munkak jo Osszehangoldsa formajaban.

4. Vannak Kkiilsé hianyossagok, melyek felsza-
molasaért kovetkezetesen harcolnunk kell. Ilyenek :
néhany olyan nagy termelékenységii gép beszer- .
zése az ipardg szamara, amelyek nagyon nagy
haszonnal jarnak majd, de hazi eldallitasuk teljes
lehetetlenség, pl. 1000 és 2000 tonnds iit6sajtolo-
gépek.

Szerszamozasi kapacitas novelése és korszerii
szerszammiihelyek létesitése, mert a Kkorszer(
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forgacsmentes  alkatrészgyartas = minden  val-
fajanak elengedhetetlen feltétele a jo és sok szer-
szam.

A minimalis anyag és alkatrész készletek valo-
ban gazdasagos megallapitasa tgy, hogy ne csak
a forgoalap csokkentés utjan nyert megtakaritast
szamoljak ki, hanem azt az oriasi kart is, amit a
gazdasagos gyartdsi sorozatok szétdarabolasa
okoz.

Munkateriilet biztositasa, amely nélkiil rende-
zett, korszerti, termelékeny, jol szervezett gyartas
nem valosithaté meg.

Osztonzé anyagi érdekeltség biztositdsa mind-
azok szamara, akik a fejlett technoldgiai modsze-

rek Kkidolgozasaban és bevezetésben kozremiikod-
nek, mert enélkiil a technolégiai szinvonal eme-
lése rendkiviil sok ellenallasba {itkozik.

Végezetiil: ismerek olyan miiszakiakat, akiket
sodornak a napi események. Ezeknek javasolom,
gondolkodjanak, tisztdzzak a napi és a perspek-
tivikus fejlesztési feladatokat vallalatuknal, vala-
sszak ki ezek koziil a legsiirgésebbeket és tudatos
munkaval fogjanak hozza azok megvaldsitasahoz.
Harcol-nunk kell feladataink megval6sitasaért,
minden maradisag, biirokratizmus ellen mindaddig,
mig célhoz nem értiink, mert a régihez vald erds
ragaszkodast csak az ujhoz vald még erésebb ra-
gaszkoddssal lehet legydzni.

Forgacsolas-technoléogia®

RAMSPOTT GERGELY, BHG

Forgacsolds a hiradastechnikai iparban

Ha megvizsgaljuk azt, hogy egyes iparagakban
a technologiai agazatok milyen ardnyban vannak
képviselve, akkor azt talaljuk, hogy iparaganként
mas-mas technologia domindl. Ezenkiviil meg-
allapithatjuk azt is, hogy vannak iparagak, ahol
a jellegzetes technologiai agazat mellett nem,
vagy csak igen kis mértékben taldlunk mas tech-
nolégiai agazatokat, viszont vannak egyes ipar-
agak, ahol a technoldégia csaknem minden agazata
képviselve van éspedig ugy, hogy a jellegzetes
technoldgiai ag mellett a tobbinek is nagy jelent6-
sége van a gazdasagossag és a mindség szempont-
jabol. Az utobbiak kozé tartozik a hiradastechnikai
ipar is, ahol a szerelés technolégia van tulstulyban,
viszont a forgacsolas is jelentds tétel az elGallitasi
id6bol. Eppen ezért feladatunk az, hogy vizsgalat
targyava tegyiik azt, hogy a hiradastechnikai
iparban hasznalt forgéacsolasi modszereink mennyire
gazdasagosak, mennyire korszerliek, ill. adott-
sadgainkat figyelembevéve hol lehet azokon ered-
ményesen valtoztatni.

Osszehasonlitds a gépgyartds és a hiradds-
technikai ipar forgacsoldsa Kkozott

Korszertsitési lehetdségek vizsgalatahoz talan
segitséget nydjt az, hogy osszehasonlitast tesziink
a gépipar és a hiradastechnikai ipar forgacsolas
technoldgiaja kozott.

A forgacsolassal el6allitott munkadarab mfive-
leti ideje két részbdl all, tim. a f6id6bol és a mellék-
id6bol. Azt, hogy a f6id6b6l és a mellékid6bol
melyik van tulsulyban, minden esetben a munka-
darab anyaga, a levalasztand6 fergacskobtartalom,
a feliileti kovetelmény, valamint a kivant méret-
. pontos sag donti el. Osszehasonlitva a gépgyartas
és a hiradastechnikai ipar forgacsolassal gyartott
alkatrészeit, rogton szembetiinik az, hogy amig a
gépipar alkatrészei nagyobbak és ennek kovetkez-

* Elfadds a Technologus Ankéton

tében nagy forgdcslevalasztast igényelnek, addig
a hiradastechnika alkatrészei kisebbek és ennek
kovetkeztében kisebb a forgacslevalasztas. Tovabba
a gépgyartas alapanyaga az acél, mig a hiradas-
technikaé rendszerint a szinesfém. Ha a feliileti
és méretpontossagi kovetelmények kozotti 1ényeges
kiilonbségeket nem is vessziik szamitasba, akkor
is megallapithatjuk azt, hogy amig a gépgyartasban
a f6id6, addig hiradastechnikai iparban a mellékid6
részaranya van tdalstlyban. Ebbdl kovetkezik az,
hogy a gépiparban eddig féleg olyan Kkorszerti
eljarasok terjedtek el, amik a f6id6 csokkentését
teszik lehetové, mint pl. a gyorsforgacsolas, a
Koleszov-féle széles vagas, keményfémlapkak alkal-
mazasa, keménykromozds, stb. Ezen eljarasok
kivétel nélkiill a f6id6 csokkentését céloztak és
csak most — amikor ezen eljarasok bevezetésével
és elterjedésével mar jelent6sen csokkent a f6id6 —
keriil el6térbe, most valik stulyponti feladatta a
mellékid6 csokkentése. Amig a gépipar {6ido-
csokkentd eljarasaibol csak igen kis mértékben
tudtunk alkalmazni valamit  hiradastechnikai
vonatkozasban, addig a mellékid6 csokkentését
célzo Kkorszeriisitések dgymondva kivétel nélkiil
nalunk is alkalmazhaték. Kozos jellemzéként kell
még megallapitani tigy a hiradastechnikéara, mint
a gépgyartasra, hogy a forgacsolas technologia
és megmunkalas a legdragabb megmunkaldsi mo-
dok kozé tartozik, uigy bér, mint anyag szempont-
jabol.

A termglékenységnovelés lehetdségei

Fentiekb6l adodik, hogy els6 feladatként kell
emliteni korszer(isitési szempontbol a jelenleg for-
gacsolassal késziild alkatrészek atterelését forgacs-
mentes gyartasi teriiletre.

Masodik feladat a mellékidé csokkentése, mert
iparagunkban a mellékid6 részaranya a nagyobb
az 0sszid6hoz viszonyitva.

Es végiil a f6id6 csokkentése korszerii forga-
csolasi modszerek alkalmazasaval.
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Atterelés forgdcsmentes gydrtdsi teriiletre

Ez az a teriilet, ahol iparagunkban a forgécso-
las terén a legnagyobbak a lehetdségek 1j gyartasi
mddszerek bevezetésére és meghonositasara. Talan
furcsan hangzik, hogy a forgacsolas korszertisitésé-
nél forgacsmentes megmunkalasrél beszéliink, de,
mint mar az el6zékben emlitettem, a forgacsolassal
valo megmunkalds a legdragabb technologiai agazat
és igy természetesen elsGdleges feladatunk az, hogy
az alkatrészgyartds magas, 529,-os forgacsolasi
részaranyat a lehetdségekhez képest minél jobban
csokkentsiik. Iparagunkban a forgdcsolassal el6-
allitott alkatrészek tobbségénél kovetelmény a
feliileti finomsag és a méretpontossag. Az alkat-
részeket jellegzetességiik -szerint csoportositva az
alabbi lehetdségek kindlkoznak :

a) A kiilonboz0 fogaskerekek gyartasa meg-
lehetdsen nagy mennyiségben torténik. A finom-
mechanikus kerék egyrésze fogazott-tengelyszerd
hajtokerék, masrésze lemezvastagsagu hajtott
kerék. Ezek gyartasa részben tarcsas modulmardval
(osztassal), részben lefejtd marassal torténik. Nagy
darabszam esetén forgacsolas helyett a lehet6sége-
ket figyelembevéve a gyartast valoszintileg at
tudjuk terelni a forgdcsolasnal joval olcsobb man-
gorlasra, htizasra, hideghtizasra, sajtoldsra, iire-
gelésre, vagy iit6sajtolasra.

b) A menetgyartas ugyancsak jelentés munka-
mennyiséget igényel. A még aranylag Kkis rész-
aranyu menetmangorlds mellett, kiilonosen rajz-
szamos alkatrész vonalon, még nagy mennyiségQ
forgacsolas folyik metszokkel és késsel. Feltehetdleg
iparagi szinten nagy a metsz6fogyasztas. Ezen a
teriileten érdemes asztali hengerpérokat, ill. metsz6
helyett gépre szerelhetd hengerld fejeket alkalmazni.
Itt, ha munkaidében nem is mutatkozna jelentds
megtakaritas, viszont a metsz6fogyasztds nagy-
mértékd csokkenése mar komoly eredménynek
szamit. = : :

¢) Lépcs6s csapok, tengelyek, fazonos-iireges

forgastest, vagy cs6 alaka alkatrészek forgacso-

lasat {it6sajtolasra kell atterelni. Itt kivanom meg-
emliteni azt, hogy nemcsak iparagi szinten, hanem
orszagos viszonylatban sem alkalmazzuk kelld
mértékben az iitdsajtolast, holott az iitGsajtolas
rendelkezik mindazon elényokkel, amit a korszerii
gyartas megkivan. A szerszam eldallitasa egyszerd
és olcsd. Az {itOsajtolassal el6allitott munkadarab
alakhti, méretpontos és gondosan elkészitett szer-
szammal, a koszoriilt feliilettel egyenértékii feliiletet
tudunk elérni. Véleményem szerint ezen elénydk
miatt érdemes alkatrészeinket feliilvizsgalni abbdl
a szempontbol, hogy mi az amit forgdcsolas helyett
az olesobb és gazdasagosabb {itdsajtolassal tudunk
gyartani.

d) Belsé fazonos, nagy feliileti finomsagot és
méretpontossagot koveteld alkatrészek gyartdsa
forgacsolas helyett galvanoplasztikus titon tortén-
het. Altalaban galvanoplasztikus eljaras ott johet
szamitasba, ahol kovetelmény a kiilonleges feliilet,
vagy részletkiképzés, nagy pontossag és bonyolult
bels6 szerkezet. A BHG-ben a mikrohullama
telefon addé és vevd allomasdban az tn. mikro-
iiregek gyartdsa fog galvanoplasztikusan torténni.

Most folynak ilyen iranyu kisérletek. Jelenleg a
mikroiiregek gyartasa forgacsolassal torténik. Mivel
bels6 fazonos alkatrészr6l van sz, nagy méret-
pontossaggal (0,029, mm) és belsé feliileti finom-
saggal (4 ék) a munkadarab gyartasa forgacsoldssal
meglehetésen draga, valamint igen nagy a meg-
hibasodas lehetdsége is. Ezenkiviil meg kell emli-
teni azt is, hogy, mivel forgdcsolassal késziil a
munkadarab, a falvastagsagok elég nagyok és igy
esztétikai szempontbol sem a legkivalobbak, vala-
mint itt kell még megemliteni azt is, hogy a faj-
lagos mutatoszamaink (teljesitményegységre es6
stily kg-ban) is elég gyengék a kiilfoldi gyartma-
nyokhoz viszonyitva. A feladat megoldasa a tech-
nologiai fejlesztési osztaly feladatkorébe lett fel-
véve. A gyartési el6terv mar elkésziilt és azt egy
par széval ismertetem. Az alkatrészt rozsdamentes
acéltiiskén alakitjuk ki plasztikfiirdében Kkb.
0,8—1 mm-es falvastagsaggal, majd miianyag
héjjal vonjuk be. A tiiskét ezutdn — az acél és a
vorosréz hétagulasi egyiitthatéja kozotti kiilonb-
ségek hasznositasaval — melegités kozben eltavo-
litjuk. A plasztikusan képzett munkadarab el6nye,
hogy az igy gyartott alkatrészek egyformak,
feliileteik a kivanalmaknak megfelelnek €és elek-
tromos tulajdonsagaik is teljesen azonosak. Hasonld
eljarassal gyart alkatrészeket a FMV is, sikerrel.
Az eddigi tapasztalatok és a kiilfoldi irodalom
alapjan a gyartasi koltség csokkenését mintegy
70—80%-ra becsiiljiik.

¢) Er6sen tagolt, sok mivelettel késziil¢ fém-
alkatrészek gyartasa késziithet olyan ontési mod-
szerrel, ami utanmunkalast nem igényel. Ilyen a
szinesfémeknél a froccsontés, vagy acélanyagoknal
a preciziés ontés. Itt egyes esetekben a teljes for-
gacsolasi id6 megtakarithatd, mert a fréccsontott
munkadarabok el6allitasi ideje kb. azonos a homok-
formazassal ontott munkadarabokéval. A preci-
zios Ontésnél a forgacsolas 60—709%-at takarit-
hatjuk meg, mert itt az 6ntés 30—409,-kal dragul a
homokontéshez viszonyitva.

Mellékidd csokkentés

Mellékidé csokkentési feladataink kozott kell
szerepelni a tobborsos flirasnak és a felfogo késziilé-
kek korszerfisitésének.

a) A furasi miveleteket zomiikben egyorsos
flirogépeken végezziik, pedig alkatrészeink leg-
nagyobb részén nem egy, hanem tobb lyuk farando.

A tobb lyuk farasat egyszerre tobb orsoéval kell
végezni. Ezt a kérdést a Telefongyar mar kielégi-

‘téen megoldotta egy egyorsos firéra szerelhetd,

tobborsos furokésziilékkel. Ezt a modszert vette
at a BHG is. A késziilék tovabbfejlesztése most
folyik. Ez a késziilék jol bevalt és éppen ezért javas-
lom azt, hogy az ipardg tegye kotelez6vé a tobbi
vallalatra nézve is alkalmazdsbavételét.

b) A felfogd késziilékek korszertisitése terén
is igen nagy lehetGségeink vannak, mert jelenlegi
késziilékeink elavultak. Szadmiizni kell a csavaros
és egyéb lassi miikodési szoritokat és helyettiik
gyors szoritokat (békazaras, hidroplasztikus, pneu-
matikus stb.) kell alkalmazni maré-, furo-, eszterga-,
revolvergépeinken €sa tobbin egyarant. Altalaban
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egyfészkesek a befogéink. Ezek helyett, ahol csak
lehet, tobbfészkes felfogokat kell meghonositani.
Apr6 alkatrészeket nem szabad egyenként marni,
sikbakoszoriilni stb.,hanem egyszerre minélnagyobb
darabszamot Kkell megmunkalm Valtofészkes fel-
fogokat kell alkalmazni és a befogast, az alkat-
részek cseréjét a gépi f6idé alatt kell elvégeztetni.

Meg kell honositani a forgéasztalok hasznalatat
amelyeken folyamatosan mehet a forgacsolds és az
alkatrészek cseréje. Lehetdleg univerzalis felfogo-
késziilékeket kell tervezniink, mely nemcsak egy
bizonyos munkadarabhoz, hanem tobb alkatrészhez
hasznalhaté. .

A tobborsds furas altalanositasa a tobb szer-
szammal egyszerre torténé megmunkalas. Ez vonat-
kozik nemcsak furasra, hanem mardgépre, revol-
verre és természetesen automatakra is. Tobb
darabbol 0sszerakott tarcsamarokkal, vagy eszterga-
késekkel, pl. egyszerre tobb miivelet végezhetd.

Fdido cs_(')'kkentés

Mint mar a bevezetoben emlitettem, ipardgunk-
ban a gépipar gyorsvagasi és szélesvagasi mod-
szerei nem igen taldlnak alkalmazasi teriiletet, de
vannak ezzel egyenértékli, nalunk alkalmazhaté
korszerti mddszerek. Ilyenek :

a) A htuzomaras szélesebb korti alkalmazasa.
A hossziranyti fazonos feliiletek, kiilsék és bels6k
egyarant korszerfien hizémaréssal készithet6k. Ez
gyors, olcso, j6 mindséget biztositd eljaras. A kiilsd
huzémarasnal ezideig felvetddhetett a magas szer-
szamkoltség, azonban a szikraforgdcsolas szélesebb
kor(i alkalmazasaval ma mar ez nem jelent gondot,
mert szikraforgdcsolassal ezen alkatrészek szer-
szamai aranylag egyszertien elkészithetok.

b) A Koleszov-féle széles vagasnak a mi terii-
letiinkon a fazonkések és a fazonmarok hasznalata
felel meg. Ma ezen szerszamok eldallitasa sem okoz
kiilonosebb gondot, mert precizios ontéssel ezek
is olcson elballithatok megfelel6 mindéségben.

Itt kell még megemlitenia 521kraforgacsolast és
a dorzstarcsas leszabast.

A szikraforgacsolas féleg szerszamok vagolap-
jainak, vagy {ireges nagypontossagu szerszamok és
alkatrészek gyartdsanal el6nyos. Dorzstarcsas le-
szabas, f6leg tomegmunkak kotegszerii darabola-
sara alkalmas.

Természetesen az itt emlitett korszerii meg-
munkalasokon kiviil még vannak lehetdségek,
amiket minden esetben a helyi adottsagoknak meg-
felel6en kell alkalmazni.

Ez a téjékoztato csak a BHG-ban felmért
lehetGségek felsorolasa. Ezeken kiviil természetesen
a helyi adottsagoktol fiiggben még szamtalan
lehetoseg van a gyartasi id6 csokkentésére, kor-
szerii technologiak alkalmazasaval. Meg kell még
emliteni a hére lagyulé és hére keményedé mii-
anyagok alkalmazhatdésagat is. Fel kell kutatni
az olyan fémbdl késziilt forgdcsolt alkatrészeket,
ahol kiilonosebb mechanikai igénybevétel nincs
és megvizsgalva a kovetelményeket, batran alkal-
mazzunk mdanyagot. A BHG-ban ez a feladat is
tervbe van véve.

Roviden oOsszefoglalva, a forgacsolas korszerf(i-
sitése terén ezek lennének a kozeljové feladatai.
A Hiradastechnikai Iparigazgat6sag partunk és kor-
manyunk utmutatdsa alapjan felismerve a techno-
logia fejlesztés nagy jelentOségét, az ipardg négy
nagyobb vallalatanal engedélyezte technoldgiai
laboratorium létrehozasat.

Ezeknek a technolégiai laboroknak a feladata
az 1j, gazdasagosabb eljarasok alkalmazasi terii-
letének felkutatasa, ill. az uj, korszertibb eljarasok
megismertetése, begyakoroltatdsa €és meghonosi-
tésa.

A mostani értekezletiinkon a forgacsolasi tech-
nolégiak fejlesztésével kapcsolatban csak felada-
tokrol beszéltiink, remélhetéleg a legkozelebbin
mar a feladatok mellett eredményekrol is besza-
molhatunk. :

Szemle folytatdsa

A hiradastechnikai ipardg masodik 5 éves terve igen
sokrétd. Jellemzd vondsa, hogy nagy stilyt helyez a miszaki
fejlesztés megerdsitésére. A fejlesztés és kutatds nemcsak
a korszer(i berendezések teriiletére szoritkozik majd, hanem
az ezekhez sziikséges anyag és alkatrészbézis biztositdsdra
is kiterjed. Igy példaul sor keriil a derrit vasanyagok,
televizios képesovekhez szukseges tivegfajtak, kondenzator
keramidk stb. fejlesztésére és gyartasara. Az 1j alkatrészek
kivitelezésére kutatdcsoportok létesiilnek. Gondoskodas
torténik egyidejiileg a gyarté iizemek kibGvitésérdl és a
miiszerezettség megjavitasarol.

Az 11j anyagok és alkatrészek fejlesztésével parhuzamo-
san er(teljes tropikalizdciés folyamat indul majd meg.
Az egyes szakteriileteken a fejlesztési suilypontot a terv
a Kkovetkezdkben jeldli . meg :

Vakuumtechnika : Technikai csovek, TV képcsiovek.

Atviteltechnika : Miniatiirizalt sokcsatornds tavbeszéls
berendezések.

Radidtechnika : FM miisoradok, URH adé-vevik.

Mikrohulldmut technika : Nagy csatornaszami (szé-
lessavil) FM rendszerek.

Tavbeszél§ technika :

Elektroakusztika :

Téavvalasztas.
TV studiok.

*

A Magyar—Kinai Miiszaki Tudomanyos Egyiittm(iko-
dési Bizottsag budapesti masodik iilésszakan megallapodtak
a kolesonos segitség tovabbi kiépitésében. A Magyar Nép-
koztarsasag tobbek kozott a hlradastechmkax berendezések
gyartasa terén nyujt jelents miszaki és tudomanyos segit-
séget. A két fél a megdllapodas értelmében kolcsonosen
fog egyiittm{ikodni a hiradastechnikai berendezések tro-
pikalizalasaban. Szakkorokben e megallapodastél jelentds
eredményeket varnak.

*

A Szovjetunioban a malt évben radié és televizios

. vev(késziilékb6l négy millié darabot gyartottak, ez csaknem

négyszerese az 1950. évi termelésnek.

*

A Szovjetunié és szdmos mds orszag is, mar be]clen—
tette aktiv részvételét az i, egyes1tett CCIF szervekben 6s
vallalta az ezzel jar6 pénziigyi igények fedezését.

*
A General Electric cég 6t tranzisztort tartalmazé radio-
vev@késziiléket gyart . Tapfesziiltség : 13,5 V, frekvencia-
Folytatds a 128. oldalon
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Katéodsugarcsovek®

MAGO KALMAN

Az eléadasnak nem célja, hogy részletes
adatokat szolgéaltasson a téma barmelyik teriile-
térdl, hanem inkéabb, hogy attekinté képet nyujtson
foleg a kepcsovek fejlodeserol vazolja a jelenlegi
helyzetet. és ismertesse az orszagunkban folyo
munkat.

Képcsivek

Boris Rosing mar 1907-ben ajanlotta a katod-
sugarcsovek alkalmazasat televizios célokra, de a
felhasznalas lehet6ségének hidanyaban csak 1934
utan kezdédott meg ‘a képcsévek komolyabb
fejlesztése. A kisebb teljesitményfelvétel miatt
kezdetben szivesebben alkalmaztdk a villamos
térrel torténd eltéritést.

A képfeliilet méretének novekedésével nagyobb
anodfesziiltséget kényszeriiltek hasznélni, melyek-
hez a szokasos erdsitécsovek mar nem tudtak ele-
gend0 eltérit6fesziiltséget szolgaltatni. Ez inditotta
el a magneses eltérités altalanos felhasznalasat,

annal is inkabb, mert nagyobb eltéritési szognél a

képfelbontds  is kedvezébb volt.

A mégneses eltérités gyakorlatilag nem hatott a
sokkal nagyobb tomegili — a vakuumtérben vissza-
maradt, vagy az ott keletkezett gazokbol szarmaz6—
ionokra, melyek a villamostér altal felgyorsitva a
képfeliilet kozepét bombaztak és ott az {izem alatt
folyton sotétedd, tin. ionfoltot okoztak. Ezen 1940-
ben az elektrondgyu szerkezetének maddosita-
saval, az udn. ioncsapdaval segitettek. KésGbb,
1946 utan kisméretli cséveknél ioncsapda helyett
a vilagitoréteg kozvetlen védelmére vékony. alu-
miniumréteget is hasznaltak.

1941-ben indult meg a képcsovek tomeggyartasa,
de ezt a masodik vildghdbort megszakitotta.
A fejlédés azonban nem allott meg, s6t a radar és
hasonlé berendezések szamdra a kiilonb6z6 katod-
sugarcsovek sokasagat dolgoztak ki, melyek tulaj-
donsagai az el6zdeknél sokkal elénydsebbek vol-
tak. Ezenkiviil a habort alatt fejl6dott ki a katod-
sugarcsovek roviditett ideji tomeggyartasi tech-
noldgiaja is.

Ezekkel a tapasztalatokkal indult meg a 25

cm atmérdjii 50°-0s magneses eltéritésti képcsovek
tomeggyartasa. Kisebb mennyiségben 31, 38 és
50 cm atmérdjii csovek is keriiltek forgalomba.
1946-ban 13 cm-es projekcids csoveket is készi-
tettek a novekvs képmeéretigények Kkielégitésére.
A mégneses eltéritésii csovek el6nyeit novelte,
hogy a sorfrekvencias fiirészaram visszafutasa
lehetdséget adott a nagyfesziiltség elGallitasara is.
A magneses fokuszalas mindségileg jobbnak és
kapcsolastechnikailag kivitelezhet6bbnek bizonyult,
mint az ezer volt nagysagrendii fesziiltséget igényld
villamostérrel torténé fokuszalas.

* Elfadds a Vékuumtechnikai Szakosztély 1956 II
3-i iilésén.

Ebben az iddben, tekintettel arra, hogy a
tomeggyartas nem tudott a nagyobb méret(i csovek
technologiajaval megbirkoézni, jovéje mutatkozott a
projekcios képcsoveknek is, melyeket modositott
Schmiedt optikai rendszerben hasznaltak.

A nagyobb méretek elérése az iiveggel kapcso-
latos kérdésekkel fiiggott oOssze. Az iiveggyarak
nem szivesen rendezkedtek be a nagy ballonok
gyartasara, melyek a technoldgiai nehézségeken
kiviil jelentés beruhdzast is igényeltek. Ennek
kovetkeztében a nagyméreti csovek viszonylag
dragak voltak. A megnovekedett képfeliiletre
nehezedd, kb. 1,5 tonna (vizsgdlatnal 4,5 tonna)
nyomas ellenstilyozasara a képtanyér gorbiileti
sugara nem nodhetett ardnyosan, illetve belsd
gorbiileti sugarat kisebbre valasztottdk és az iiveg
vastagabb lett. Mindez egyiittjart az optikai tulaj-
donsagok romlédsaval.

A nehézségek kovetkeztében a képcsovek kiip-
alaku részét megkisérelték fémbdl késziteni.

- Kereskedelmi forgalomban elészér az RCA
jelentkezett a 16AP4 tipusu fém-iiveg képcsbvel
1948 januarjaban. Elényei a kisebb térfogat és stily,
nagyobb szilardsag és a tiikoriivegbdl rogyasztott
egyenletes, aranylag vékony (4,5 mm), Kkivalo
optikai tulajdonsagokkal rendelkezé képtanyér.

A fém-iiveg csdvek gyartdsa vonzo6 volt a csé-
gyarosoknak. Abban az id6ében -a nagyméretd
fém-iiveges6 onkoltsége kisebb volt, mint az iiveg-
cs6é, bar az iiveg, mint nyersanyag, olcso.

Az iivegballon gyarosok a jelentkezé konkuren-
cia hatéasara rogton erdteljes programot inditottak
a nagymeéretd tivegballonok mechanizalt gyarta-
sanak el6készitésére, Az eredmény nem csupan
a méret- és arkiilonbségek kiegyenlitése volt, hanem
kés6bb elényoket is tudtak nydjtani az iiveg-
konstrukciok szamara.

1948-t61 51-ig a képcséfejlodés torténete elsé-
sorban az egyre nagyobb és folyamatosan jobb
ballonok tervezésében, tomeggyartasdban és gyor-
san csokkend araban mutatkozé haladas volt.

A késziilékek méretének csokkentésére meg-
jelentek a négyszogletes képtanyérral biré csovek
14, 16 és 19” képatlo mérettel. 1950-ben 17 és 20”-o0s
ballonok jelentek meg tovabbi technikai elényoket
nydjtva, majd 1951 végén egy 21”-o0s ballontipus.

A nagy képméretek elérését a fém-iiveg kons-
trukci6 tette lehetévé és egytttal ezek tették nép-
szerfivé a nagyobb . képméreteket. A javitott
tervezés és gyartastechnologia azonban Aathidalta
az iivegesovek hatranyait. Korszertsitett tervezés-
sel és tomeggyartasi technologidval elérték azt,
hogy az iivegballonok sulyban és térfogatban
csﬁkkentek, a képtanyér egyenletesebb vastag-
saga mellett is  kelld szilardsagot nyujtanak,
valamint a sajtolt keptanyer livege mentes a
hoélyagoktol, zarvanyoktol és kielégité simasagu.
Az iivegballonok ardnak csokkenéséhez hozza-
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jarult a centrifugalassal torténé gyartas lehetd-
sége is.

A fém-iiveg Kivitelt is javitottdk. Az eredeti
16”-0s 50° eltéritési szoggel bird tipust 16, 19, 22
€s 24"-0s 70°-o0s eltéritésii és egy 30”-0s 90° eltéri-
tésii cs6 kovették. A gorgokkel sok tonna nyomassal
és forgatassal formdra nyomott fémkipokat alak-
verdvel négyszogletes képtanyér felforrasztasara is
alkalmassa tették (17 és 21”).

A késziilék aranak csokkentésére mint legna-
gyobb tétel, a képcso aranak csokkentése latszott al-
kalmasnak. A nagyobb képméretekkel novekvo
katodterhelés és anddfesziiltség viszont a gyartast
koltségesebbé tette. Megallapitottak, hogy csak a
ballon olcsobbitasaval lehet sikerre szamitani.

- A krommal valé takarékoskodas és a kolt-
ségek csokkentése végett a kromtartalmat csokken-
tették, majd 1953-ban kromozott vaslemezbél is
készitettek ballonktipot.

A fém-iiveg és-iivegkiipok versenyében valo-
szintileg csak a gazdasagossag dontd. Feltételezhetd
az is, hogy a késziiléképitok azonos arak mellett
szivesebben alkalmaznak iivegcsovet. Egyrészt
azért, mert a nagyfesziiltségen levé fémkiipot
szigetelten kell felerdsiteniok, masrészt, mert — az
egyébként kiilonlegesen jol szigeteld iivegbdl ké-
sziillt — tolesér alaku nyakrész szennyezodese

esetén konnyen Keletkezhetnek atvezetések és .

atiitések a terel6tekercsek felé (esetleg a fémkup és
egyéb alkatrészek kozott is), melyek a kép elek-
tromos zavardsat is okozhatjak. Késziilékjavitok
szdmara fokozott az életveszély. A kup belsé és
kiils¢ feliilete azonos potencidlon van, tehat
kondenzatorként nem haszndlhato.

Meg kell még emliteni — bar ebbdl kovetkez-
tetéseket levonni nem lehet —, hogy az altalunk
vizsgalt néhany fém-iiveg csében aranylag nagy
gazviszony értékeket mértiink. Van tehat lehetdsége
annak a feltevésnek is, hogy a fém-iiveg csovek
élettartama esetleg rovidebb, mint az iivegcsoveké.

A csékatalogusok adatain kiviil hasznos meg-
vizsgalni a kereskedelmi forgalomba keriil készii-
lékekben felhasznalt képcsovek tipusait is.

Az europai piacra jellemz6é német viszonyokat
az 1955/56 évre vonatkozolag megvizsgalva azt
latjuk, hogy 22 gyar 141 késziiléktipusaban egyal-
talan nem hasznalnak fém-iiveg képcsovet.

Az eloszlas jelentsebb szamai a kovetkezok :

MW43—64 53,29, (Pentdda, sziiréiiveg, magn.
fok. 70°)
MW53—20 24,89, (Pentoda, sztirGiiveg, magn.
fok. 70°, alum.)
16 9 (Pentéda, sztiréiiveg, magn.
fok. 90°, alum.)

A felhasznalt tipusok kizardlag négyszigletes
képtanyérral biro teljesen iliveghdl késziiit csovek.

Az amerikai piacon sokkal jobban eloszlanak a
csGtipusok. Az 1954/55. évben 22 gyar 152 késziilék-
tipusdban az alabbi csoveket hasznaljak nagyobb
mértékben :

MW53—80

2IMP4 13,29, (Tetroda, sztirbiiveg, el. fok. 70°)
21YP4 11,8%, (Tetréda, sztréiiveg, el. fok. 70°)
21FP4 11,89, (Tetroda, szlir6iiveg, el. fok. 70°)

21ZP4 11,29 (Tetroda, szlirGiiveg, magn. fok.
The

21HP4 10,59, (Tetroda, szfirbiiveg, el. fok. 70°)

24CP4 10 9, (Tetroda, szliréiiveg, magn. fok.
90°)

2IEP4 - 6.6% (T%roéda, szlir6iiveg, magn. fok.

17LP4 - 4,69, (Tetroda, szurbuveg, el. fok. 70°)

27EP4 4 9, (Tetroda, szdrGiiveg, magn. fok.

90°, alum.)

A listavezeté 21MP4 fémcsé tipuson kiviil gyakor-
latilag az Osszes csovek teljesen iivegb6l késziiltek.
A felhaszndlt csovek kivétel nélkiil négyszogletes
kiviteltiek. A 21MP4 (GE) fémcs6 tipus valészinti-
leg nem redlisan Keriilt a lista élére. Ugyanis csak
két cég alkalmazza. Mindkét cég sok (kb. 25, ill.
19) tipussal szerepel az Osszedllitisban. A tényle-
gesen forgalomba Keriilt cs6tipusok darabszamat
nincs modunkban megallapitani.

Megallapithato tehat, hogy gyakorlatilag Euro-
paban féleg pentoda tipust, magneses fokusza-
lasu, Amerikdban pedig tetréda tipusy, tdlnyomo
részt -villamostér fokuszalasu képcsoveket hasznal-
nak, ugyszélvan Kizardlag ioncsapdas elektroda-
rendszerekkel.

Az amerikai iivegipar jelenleg bizonyos leki-
csinyléssel emlegeti azokat a ,,pesszimistakat”,
akik nem remélték, hogy 10—12”-nal nagyobb
méretd ﬁvegcsﬁveket lehet késziteni, és  olyan
,,potmegoldasokkal kisérleteztek, mint a fémkuipok.

Az tivegipar véleménye szerint — megfeleld
mennyiség rendelése esetén — az iivegbdl késziilt
csovek meéretei nincsenek korlatozva.

Fentiek alapjan tehdt azt a kovetkeztetést
lehet levonni, hogy egyelére az iiveg kiviteld
csovek gydztek a fém-iiveg technologiaval gyartott
csovekkel szemben.

A novekvé képfeliiletdd képesovek piacra kerii-
lésével a projekcios megoldasok hosszabb iddre
hattérbe szorultak. Nem csokkent azonban az
egyre novekv( igény a még nagyobb képméretek
elérésére. A kozvetlen szemlélhet6 képcsovek atlo-
mérete elérte a 76 cm-t. Ez a méret gyakorlati
szempontbol mar az ésszerliség hatdran van.
Ha a gyartasi nehézségektdl el is tekintiink, figye-
lembe kell venni, hogy ilyen méretii csével késziilt
veveokészitlék mar nem minden ajton fér keresztiil
¢s mint butordarab is nagy helyet foglal el. A nagy
méretd cs6 valamilyen sériilés kovetkeztében tor-
ténd esetleges berobbanédsa nagy veszélyt jelenthet.

Az utobbi idében éppen ezért ismét elGtérbe
keriiltek a projekcios csovek. A sziikséges optikai
rendszerek el6allitasi koltségeit sikeriilt jelentésen
csokkenteni. A refractiv rendszerek lencséit saj-
toljak és ultrahanggal csiszoljak, a reflectiv rend-
szerek Kkorrigdlo lencséjét miianyagbol sajtoljak.
Az optikai tiikrok készitése ma mar nem jelent
kiilonosebb feladatot.

A vetit6csovek élettartamat kielégité mérték-
ben sikeriilt fokozni, gy, hogy az ilyen berendezések
versenyképesekké valtak.

Legutobb tobb eurépai gyar hozott piacra
nagyméretli képet nyujté vetités rendszer(i készii-
lékeket. Amerikai viszonylatban a vetit6 csovek el6-
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térbe keriilését jelenleg a szines televizio gyakorlati
megvalosulasa hatraltatja azért, mert a fekete-
fehér atvitel irant altalaban esokkent az érdek-
16dés. Felhasznaljak azonban szines képek veti-
tésére is harom csével, illetve egy cs6vel és forgd
szinkerékkel. Kereskedelmi forgalomba azonban
ilyen késziilékek tudomasunk szerint még nem
keriiltek.

A haromszinii képes6 53 cm atloméretti. A maszk-
rendszer rossz hatasfoka és a jobb felhasznéalha-
tosag miatt 25 kV fesziiltséggel miikodik. A Ki-
alakult szines képcsétipus valdszintileg néhany
évig wuralja a piacot. Kisérletek folynak mas
megoldasokkal is, pl. a hatasfok javitdsira a
furatokkal ellatott lemez helyett huzalrdcsot
alkalmaznak, mely elektronoptikai mddszerekkel
iranyitja a sugarat a vilagito réteg megfeleld
pont]alra

A szines televizid elter]edese ebben az évben
valészintileg olyan lendiiletet kap, hogy sziikséges-
nek latszik a szines képesovek fejlesztését nalunk is
tervbevenni. Feltehetd, hogy 1958—59-ben mar
Europaban is lesz rendszeres szines televizios
adas. A Szovjetunioban, Anglidban és Német-
orszagban mar megindultak az ezzel kapcsolatos
munkak.

Ugyancsak figyelmet kell forditani a projek-
cios rendszer masik lehetséges ellenfelére a lapos
képcsovekre. A , kép a falon’ jellemzésii megoldasok
két uton haladnak. Az egyik a klasszikus katod-
sugarcsé elvet hasznalja fel. A képcso lapos doboz,
melynek el6lapjan van a vilagitoréteg, egyik ol-
dalan és hatlapjan terel6lemezek vannak elhelyezve.
Az elektronsugarat oldalrol ,,l1ovik’ be a képtérbe.
A vizszintes és fiiggbleges tereldlemezek fesziiltsége
egy-egy Kkivételével azonos az elektronagyu leg-
nagyobb fesziiltségli elektrodajaval. Ezek tehat a
sugar dtjat nem befolyasoljdk. Az egyes tereld-
lemezek fesziiltségvaltozasat kiilonleges elektron-
kapcsolo Dbiztositja oly modon, hogy a negativ
taszitoterek folyamatosan haladnak a csé meg-
feleld sikjai mentén. Ezaltal a kétszer elhajlitott
elektronsugar a vilagito, illetve képfeliilet minden
egyes pontjat tudja bombéazni. Ez a megoldas
elképzelheto szines valtozatban is. Ilyen nagy-
feliiletdi vakuumedény megvalositasa nem egyszerfi
feladat.

A mésik at, egymasra merdleges két szigetelt
huzalrendszer kozé elektrolumineszcens réteg alkal-
mazéasa. A fény mindig azon két egymasra merd-
leges huzal keresztezésénél villan fel, melyeknek
egy kapcsolorendszer éppen fesziiltséget juttatott.

Az 0sszes képcesérendszerekkel kapcsolatban
felmeriilhet a mostanaban kibontakozo, ugynevezett
fényerdsit6 rétegek alkalmazasa. Az egyik ilyen
megoldas két attetsz¢ vezetoréteg kozé elhelyezett
10 u vastag cinkszulfid réteget tartalmaz. A vezetd-
rétegekre kb. 100 V egyenfesziiltséget kapcsolva a
a raes6 fényt kb. 10—50-szeresére erdsiti.

Ez az elrendezés f6leg az ultraibolya koriili
hullamhosszusagoknal érzékeny. Hasznalhatobbnak
latszik a masik megoldds, mely az elébbivel ha-
sonl6 modon egy atlatszo vezetdréteget, egy at-
tetsz6 cadmiumsulfid fotokonduktiv réteget, majd
elektrolumineszkdl6 és ismét atlatszo vezetdréteget

tartalmaz szendvicsszerdien. Lényegében ez fény-
érzékeny ellenallas és elektrolumineszcens fény-
forras sorbakapcsolasa. A vezetdrétegekre ebben az
esetben valtofesziiltséget kapcsolnak

Az er(sitend6 fény a fotokonduktiv réteget
vilagitja meg. A jobban megvilagitott pontokon
novekszik a vezet6képesség és ezzel egyiitt az elek-
trolumineszkal6 fényforras drama. Ez a rendszer az
infravorostdl az ultraibolyaig terjed6 savban hasz-
nalhato, s6t a rontgensugarakra is érzékeny.

Elektrédarendszerek 0sszehasonlitasa

A Kkorszerti képcsovek, mint emlitettiik 4:3
aranyban négyszogletes képtanyérral, teljesen {iveg-
b6l késziilnek. Az elektronsugar eltéritése minden
esetben keresztiranyti magnesterekkel torténik.

Az elektrédarendszer lehet trioda, de altalaban
tetroda, vagy pentoda, ioncsapdaval, vagy anélkiil.

A fokuszalas magneses, vagy villamos térrel
torténik.

A vilagitoréteg mogott egyre inkabb hasznalnak
aluminium tiikrot.

Az eltéritési szog 70 és 90°.

A kiilonboz6 elektrodarendszerek alkalmazasn
szempontjait az alabbi fobb altalanos kovetel-
mények szabjak meg :

Az effektiv katodfeliilet terhelése nem lehet
nagyobb, mint taz alkalmazott katédra megen-
gedett érték (folyamatos iizemben néhany szaz
mA/em?). Lehetséges, hogy Kkisérleti allapotban
levé katddjaink lehetévé teszik a bevont oxid-
katodokra megengedett hatarok tullépését.

Felhasznalasi szempontok miatt csak olyan
fesziiltséget igényeljen, mely meghaladja az erdsito-
csovek miikodtetéséhez alkalmazott legnagyobb
fesziiltséget.

Tekintettel arra, hogy a sziikséges felbonto-
képesség biztositasara a sugararamot nem lehet
3—400 pA folé emelni — a vilagitoréteg hatds-
fokatol eltekintve — a nagyfesziiltség értéke a
képfeliilet méretének fiiggvénye (14—15 kV).

Az anodaram-racsfesziiltség osszefiiggésének érté-
kei, tekintettel az azonos {izemi anddaramokra,
nagyjaban azonosak és kialakultak. Az eltéritet-
len fokuszalt fénypont eltiinésére vonatkoz6 lezarasi
fesziiltségek —30 és —80 V kozott vannak. A sugar-
aram értékének 1-r61 100 uA-re torténé emeléséhez
altalaban 25-—30 V fesziiltségvaltozas sziikséges.
(Novekvo sugararamndl ez az érték csokken.)
A nagyobb vezérl6-meredekség lehetdségét fel-
aldozzak az eltéritési defokuszalas szempontjabol
fontos kis sugarktipsziog biztositasara.

A fokuszalt fénypont atméréje és homogenitasa
— azonos egyéb tényezok mellett — ardnyos a
vezérlé és az els6 pozitiv elektroda kozott kiala-
kulé sugarkeresztezés (cross-over) atméréjével és
ezen beliili arameloszlasaval, tehat a.keresztezést
ennek megfeleloen kell kialakitani.

A sugar kipszoge és az andd athatasa a vezérlo-
elektrodara minél kisebb legyen.

Trioda elektrédarendszerek

Trioda rendszernél a mar emlitett kovetel-
mények betartasa mellett a sugar kupszoge nagyobb,
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mint a tetrodaké, vagy pentédaké. Ennélfogva az
anodfesziiltségvaltozas és az eltérités kovetkez-
tében nagyobb a defokuszalds lehetdsége.

Az an6d athatésa a vezérloelektrodara nyilvan-
valdan nagyobb, mint a tetr6dandl, tehat az anod-
fesziiltség véltozasaval a feketeszint helye eltoldd-
hatik.

Mindezek ellenére a trioda-rendszer adott eset-
ben mégis elénydsebb lehet. Ugyanis az elektron-
optikai rendszer kisebb nagyitdsa miatt a fénypont
atmérdje a képtanyér kozepén mindig kisebb, mint
tetrodanal. A szélek felé azonban novekszik az
eltéritési defokuszalas lehetGsége, de ez max.
60° eltéritési szogig még nem hat zavardan.

Tetroda elektfédarendszerek

A pozitiv fesziiltségli segédelektroda és az anod
kozotti tér fokuszalé hatasara csokken a sugar
kupszoge és ugyancsak csokken az ano6d vissza-
hatdsa a vezérléracsra. Csokkentheté esetleg a
katodterhelés is, de novekszik a fénypont atmérdje.

Nagy elénye a pozitiv fesziiltségli segédelektro-
danak, hogy helyének és méretének megvaltoz-
tatdsdval a sugar kupszogének és a keresztezés
méretének viszonyat valtoztatni lehet anélkiil,
hogy az agyt egyéb tulajdonsagai megvaltoznanak.

A segédelektroda fesziiltségének valtoztatdsaval
valtozik a lezarasi fesziiltség, a vezérlési tényezo, a
ktipszog és a katodterhelés, valamint a Kkeresz-

tezés mérete, mégpedig egymassal ellenkezd irany- .

ban.

Pentéda elektrédarendszerek

Apentodarenidszeriielektronagyta tetrodasegéd-
elektroda (g,) €és az andd kozott még egy kiilon
kivezetéssel biré elektrodat (gs;) is tartalmaz.
Az erre kapcsolt fesziiltség valtoztatasaval opti-
malis viszony allithat6 be a felbontdképesség és az
eltéritési defokuszalds kozott anélkiil, hogy a cs6
egyéb elektromos tulajdonsdgai megvaltoznanak.
Ezaltal a cs6 a piacon kaphaté kiilonboz6 tereld-
rendszerekhez, illetve a kiilonb6z6 sorszama ado-
rendszerekhez (405 625, 819 sor) jobban alkalmaz-
kodhat.

Koriilbeliil 40 darab kiilonb6z6 kiilfoldi csovet
megvizsgalva ugy talaltuk, hogy az egyes tipusok
jelemzdi kozott a hasznalatot komolyan befolya-
sol6 nagy kiilonbségek nincsenek. Valészint, hogy
az elektrodarendszerek kivdlasztasdban a tech-
nolégiai és min6ségi kérdéseken kiviil nagy szerepet
jatszanak a szabadalmi és reklam szempontok is.

Fokuszalé rendszerek

A magneses és villamostérrel torténd fokuszalasi
modszereket Osszehasonlitva — a keramia magne-
sek ésa nullfesziiltségl fokuszalé elektroda beveze-
tése 6ta — nem lehet hatdrozott elényoket fel-
sorakoztatni egyik mellett sem.

A magneses fokuszalas elvileg jobb, de a kor-
szer(i elektrédarendszerek — az 50 képvaltashoz
tartozo villogasi hatarnal — jobbak, mint amennyi a
625 soros rendszer képfelbontésdhoz sziikséges,

ugy hogy a villamos térrel tortén6 fokuszalas gya-
kolrlatllag mindségileg is egyenragli a magneses-
se

Villamos térrel torténd fokuszalasnal esetleg
roviditheté valamivel a csé hossza, az anédfesziilt-
ség esetleges valtozdsa nem befolyasolja a foku-
szalast, tekintve, hogy a fesziiltségviszonyok nem
valtoznak Ezaltal egy kezel6gombbal kevesebb
sziikséges. A magneses fokuszalérendszer elmara-
dasa — barmilyen is legyen az — mindenesetre
elényt jelent, viszont a villamos térrel fokuszald
cs6 gyartasa kényesebb és valamivel dragabb.
Tekintettel arra, hogy villamos tér fokuszalasnal
— a kisebb fokuszalolencse atmérék miatt — az
elektronsugar kiipszogét az aberracio csokkentésére
amugy is kisebb értéken kell tartani, az eltéritési
defokuszalds ezeknél a csoveknél Kkisebb.

Ioncsapda rendszerek és a vilagitorétegek alumini-
zalasa

Mint emlitettiik, ionfolt elleni védelem szem-
pontjabol kis atmér6jli csoveknél mar régebben is

hasznaltak aluminizalast, ezt azonban a nagyobb

csoveknél elhagytak és inkabb ioncsapdat hasz-
naltak.

Gyakorlati tapasztalatok alapjan ma mar tud-
juk, hogy' nagyobb méreteknél nehezebben old-
hat6 meg az aluminiumtiikr6t tartd szerves har-
tya készitése és az aluminizalas elég draga és kolt-
séges miivelet. Amellett a fémtiikor nem védheti
meg a katodot a pozitiv ionok okozta roncsoléastol.

' Mindezek indokoltta teszik az ioncsapda hasz-
nalatat, viszont az ioncsapda a képmindséget csak
ronthatja és jo beallitasa id6trablo, gyakorlatot
igényl6 feladat. Megfontolva még azt is, hogy a jo
fémtiikor nemcsak az ionfolt ellen véd, — hanem
noveli a feliileti fényességet és a kontrasztot meg-
sziinteti a vilagitoréteg feltoltodését, az iiveg elekt-
romos tulajdonsagai nem befolyasolhat]ak a kép-
mindséget — azt kell mondani, hogy az aluminizalas
kell, az ioncsapda pedig szukseges roSsz.

A legutobbi id6ben az Osszes nagy cégek Kivé-
tel nélkiil hirdetik az aluminizalt tj tipusokat,
altalaban ioncsapdat is alkalmazva.

Egy-két szamottevé cég azonban elhagyta az
ioncsapdat és két 43 cmi-es, négy 53 cm-es €s egy
60 cm-es 1j tipusaikban csak aluminizalast hasz-
nalnak. A fokuszalas mindegyikben villamos térrel
torténik, az eltéritési szog 4 db-nal 70°, 3 db-nal
90°.

Sajat kisérleteink a kis darabszam €és a kevés
tizemid6 miatt még nem donthetik el ezt a kérdést.
Valdszin(i azonban, hogy a helyes technoldgia és
tisztasag, valamint az ionbombazast jol bir¢ kato-
dok alkalmazasaval az 10ncsapdak elhagyhatok
lesznek.

Az aluminizalasi technoldgia nehézségeit bizo-
nyitja az is, hogy vizsgalataink szerint akadnak
olyan cs6tipusok, ahol a feliileti fényesség, termé-
szetesen azonos feltételek mellett, nem nagyobb az
aluminizalt csénél, mint az azt nélkiiloz6 testvér-
tipusnal.
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Az alkalmazott ioncsapdak elbiralasanal egyéb-

ként méréseinknél az alabbi szempontokat vettiik
figyelembe.

1. A vilagitorétegre juté sugararam értékének
adott szazalékos csokkenéséhez tartozd anod-
fesziiltségvaltozast. - :

2. A fénypontnak a korkeresztmetszettél valo
eltérését az ioncsapda optimalis beallitasakor.

3. A feliileti fényesség valtozasat az ioncsapda
magnesterének valtozasaival Osszefiiggésben.

A korszer(i csovek ioncsapdai altalaban kielé-
gité eredménnyel hasznalhatok.

Az eltéritési szog

A ma hasznalatos korszerti képcsovek eltéri-
tési szoge altalaban 70 és 90° koriil van. A nagyobb
eltérési szog egyre haszndlatosabba valik, mert
egyiittjar a cs6 hosszméreteinek csokkentésével,
viszont egyiittjar az eltérési defokuszalas noveke-
désével is, és nagyobb kovetelményeket tamaszt
az eltéritérendszer irdnt mind mindségi, mind
teljesitmény szempontjabol. Mindamellett 1j tipus
tervezésénél figyelembe kell venni a 90°-o0s eltérési
szoget. ‘

Készitettek mar 120°-os eltérési szoggel biro
csovet is, de az ehhez tartozd terel6rendszer még
nem kielégito.

A témaval kapcsolatos magyarorszagi helyzet

A Kkiilonboz6 célokra szolgald katodsugéarcsovek
tervszer(i fejlesztése és kisérleti gyartasa Magyar-
orszagon lényegileg 1950-ben a TKI djpesti labo-
ratoriumanak megszervezésével kezdodott meg.

Az EIVRT a haboru végén lokatorokban vald
felhasznalasra gyartott ugyan néhany 75 mm kép-

¥ i W

1. 4bra, Tungsram katddsugarcsovek. A fels§ sorban magneses,

villamostér eltéritést tipusok

tanyératmér6jli villamostér eltéritést katodsugar-
csovet (X75 tip.), s6t ezt megel6zGleg 25 mm Aat-
mérdji kisérleti csoveket is, de ezek gyartasat nem
elézte meg és nem Kkisérte tervszerli fejlesztési
munka.

A fejlesztési munka és ennek kovetkeztében a
katodsugarcsogyartas elmaradasa kiilkereskedelmi
szempontbol is éreztette hatasat. Az elektronika és
a televizio fejlodése kovetkeztében nagy érdeklGdés
nyilvanult meg katodsugarcsovek irant, amit az
EIVRTnem tudott kielégiteni. Hozz4jarul ehhez még
az a tény is, hogy egy katodsugéarcs6 alkalmazasahoz
atlagosan legalabb tiz erdsitécs6é hasznalata sziik-
séges és igy a katodsugarcsovekkel egyiitt az er6-
sitdcs exportot is lehetséges lett volna novelni.

Meggy06z6désiink, hogy a Kkatodsugarcsovek
kifejlesztésével kapcsolatos kutatd és technologiai
fejlesztési munkak eldrevitték az egész vakuum-
technikai ipar fejlodését is. A nagyobb vakuum-
igények és a szennyezések iranti érzékenység jobb
szivattytikat, jobb vakuumhigiéniat kovetelt meg.
Tobb gondot kell forditani az alkatrészek gdz-
leadasara, kezelésére. Az elektronoptikai ismeretek
felhasznalhatok a korszerfi mikrohullimd csovek
kifejlesztésénél is. A nehézségek rairanyitottdk a
figyelmet a vakuumtechnikat ellato iivegiparra is,
és ez jobb mindséget, valamint az iivegipar fejlesz-
tését hozta magaval.

Az EIVRT kutaté laboratériuma 1949-ben
hivatalos megbizasra  ismét kezdett a kérdéssel
foglalkozni. Winter Erné elvtars kétszeres Kossuth-
dijas iranyitasdval Fried H. elvtars Kossuth-dijas
végzett elokészit6 munkat a katédsugdrcsovek
gyartasi technolégidjanak kialakitasara.

1950-ben mar 4 katodsugarcs6-tipus készitésére
folytak parhuzamos kisérletek. A kisérletek soran
vilagossa valt, hogy a katédsugarcsovek gyarta-
sahoz nem elegend6k az
ergsitcsovek gyartasanal
szerzett tapasztalatok.

1951 elején késziilt el
az uj laboratorium épiilet,
és a rendelkezésre allo
helyen megkezdédhetett az
egyes részletteriiletek ku-
tatasdhoz  sziikséges —
tobbnyire ideiglenes jellegii
— mér6 és vizsgald be-
rendezések készitése, vala-
mint a technoldgiai ¢és
fénypor kérdések tiszta-
zasa.

Koriilbeliil ugyanebben
az id6ben indult meg Fried
et. vezetésével az EIVRT
ME osztalya, melynek a
+  katodsugarcsovek kisérleti
gyartasa is feladata volt.
: Ez a gyaregység min-
denkor uttor6  munkat
végezve ma mar Kor-
szer(i katodsugarcségyarto

az als6 sorban
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tizem. Felszerelése alkalmas barmilyen katédsugar-
cs6tipus gyartasara, természetesen nem tomeg-
méretekben. Az ilizem minden részében laborato-
riumi rend és tisztasag van, ami a katodsugar-
cségyartas elengedhetetlen feltétele. .

2. abra. Képcsovek vildgitorétegének készitése. Leontés és
szaritds az iilepités utdn

Az eddigi kb. 20000 kat6édsugarcsé legyartasa
utan minden részletvonalon olyan 6nallé szakérték

fejlodtek ki, akik sajat tapasztalataik alapjan mar

képesek lennének tomeggyartds esetén is maradék
nélkiil ellatni feladatukat. A fel nem sorolt nagy-
szamu kivalo munkaerd mellett a régebben miikodo
oszcillografcsé részben Pap Gyula, a most Kkiépiilt
képcsé részben Magyar Lészlo, a kémiai részben
pedig Laskay Gyula elvtarsak és munkatarsaik
végeztek kivalo munkdat, megalapozva a magyar-
orszagi katodsugarcsdgyartast.

A TKI ujpesti laboratériuma Dallos Andras
elvtars Kossuth-dijas vezetésével sokoldaltt koo-
peréaciés kapcsolatot tartott az EIVRT egyes osz-
talyaival, az iivegiparral, szerszamkészitékkel és a
katodsugarcsovek felhasznaldival.

Az liveg és technologiai kérdések kidolgozasaban
Reiss Béla, Sikora Vilmos ¢és Kenczler Odon elv-
tarsakat, a vilagitoréteggel kapcsolatosan Hangos
Istvan, Gergely Gyoérgy, dr Toth Istvanné elvtarsa-
kat, az elektromos vonatkozasi munkaknal (kove-
telmények megallapitasa, fejlesztési és minGség-
vizsgdlatok, méré és vizsgalo berendezések terve-
zése és épitése) Bakonyi Janos, Hutter Otto és
Kocsis Istvan elvtarsakat kell els6sorban megem-
liteni.

Televiziés képcsovek
31LK2B

A tipus kidolgozdsanak célja a magyarorszagi
képcsogyartas meginditdsa volt. Az elézetes kuta-
tasok eredményei alapjan olyan képcsotipust kell-
lett kidolgoznunk, melynek méretei az EIVRT ME
osztalyan a mar rendelkezésre allé gépekkel és tech-
noloégiaval megvaldsithatok. A tipus gyartdsa soran
a gyartorészleg elegendd tapasztalatot szerezhet a
nagyobb meéretti képcsovek gyartasdhoz és ezen
atmeneti id6 alatt felkésziilhet a nagyobb csdvek

gyartasahoz. A Kkisérleti gyartds sordn elkésziilt
példanyok a belféldi piacon értékesithetok. A Ki-
dolgozott iizemi gyartas soran késziilt csovek
az Orion altal gyartando televiziés népvevo-
késziilékekben Kkeriilhetnek alkalmazasra.

A csétipust a Tavkozlési Kutaté Intézet az
alkatrészek készitéséhez sziikséges szerszamokkal és
szerelésablonokkal adta 4t az EIVRT ME osz-
talyanak tgy, hogy a prototipus elkészitése szokat-
lanul révid idé alatt torténhetett meg.

A képcsovek mindségi vizsgalatanak elvégez-
hetésége érdekében kidolgoztuk a 2. sz. Ideiglenes
Altalanos Miiszaki El6irast, amit az érdekelteknek
megkiildtiink. Az el6irds a televizios vevékésziilék-
ben felhasznéalasra keriil6 képcsovekre vonatkozik.
Az altaldnos eldirdsra vald hivatkozassal allitottuk
Ossze a 31LK2B tipusra vonatkozé adatlapokat,
atvételi és tizemi mérési eldirdsokat is. E mérési
eléirasok alapjan vizsgaltuk meg az EIVRT altal
gyartott azon csoveket, melyeket az 1955. szeptem-
ber 20-an megtartott értekezleten prototipus-

 ként elfogadtak.

A csétipus iivegballon sziikségletét iivegiparunk
felkésziiléséig a Szovjetuniob6l importéljuk.

A TKI és az EIVRT egyiittmtikodésével Kki-
dolgozas alatt all6 uj modszer az iivegballonok
centrifugalassal torténd eldallitasara lényegesen
olcsobb és gyorsabb mint az eddigi sajtolasi méd-
szer. Az uj eljards bevezetése a gépi és szerszam
beruhazasi sziikségletet legalabb felére csokkenti,
amellett athidalja a jelenlegi allapot és az épiild
liveggyar lizembehelyezése kozotti atmeneti idot.
Laboratériumunkban kb. 100 db csovet mértiink.
Tartoségetési vizsgalatokat 3 db. csovon végeztiink,
amelyek eddig 2000 orat voltak iizemben és még
felhasznalhatok. Az alkalmazott ioncsapda meg-
felel6 védelmet biztosit és ionfolt a tartoségetések
soran nem Kkeletkezett. A vilagitoréteg feliileti
fényessége nem valtozott.

43SP4

Késziilékgyartd iparunk exportlehetdségeinek
névelése céljabol sziikséges volt egy korszerti méretii,
kiilalaka és elektrodarendszerti képcsd Kifejlesz-

&

‘tése. A képcsovek mindségi vizsgalatara kidolgozott

berendezéseink felhasznalasaval kb. 40 db. kiilon-
féle kiilfoldi mintacsovet vizsgaltunk meg. A mérési
eredmények, technologiai és felhasznalasi meg-
fontolasok alapjan kivalasztott villamostér foku-
szalasu, tetrdda tipusui elektrodarendszer minta-
példanyat az EIVRT-vel egyiittmiikodve elkészi-
tettiik. :

Tekintettel a 14 kV iizemfesziiltségre és a O
fesziiltségli fokuszalasra, sziikségesnek latszott az
atvezetések és atiitések céljabol az eddig szokasos
keramiatartok helyett iivegpalcak alkalmazésa.

Az elektrédak {ivegpalcaba torténé beiilteté-
sének modszerét laboratériumi mértékben Kkidol-
goztuk és EIVRT-nek a sziikséges eszkozokkel
egyiitt atadtuk. 3

A cs6tipus technolégiai kifejlesztését — uveg-
iparunk felfejldéséig — import ballonok felhasz-
nalasaval EIVRT végezte. A kisérleti gyartas meg-
inditasa mar folyamatban van modositott elektroda-
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3. abra. Allvany beforrasztas és temperalds

rendszer felhasznalasaval. A médositas az elektrodak
gyartasanak jobb technolégidja és alkalmazasi
elényok érdekében tortént. A csétipus ioncsapdat
nem tartalmaz, vilagitorétege aluminizalva van.

A rovid idejd tartoségetések még nem adtak
valaszt arra a kérdésre, hogy az ioncsapda a vég-
leges gyartasban is elmaradhat-e. Az élettartam
kérdésektol eltekintve a csétipus méréseredménye-
ink szerint alkalmazasi szempontbol azonos a kiil-
foldi tipusokkal. :

Kisérleteket végziink ioncsapda rendszerek eld-
allitasara. loncsapdaval ellatott elektrodarendszer
elkészitése EIVRT-nél folyamatban van.

Vetitcso

Az a tény, hogy a vilag-
piacon egyre nagyobb mé-
retli képcsovek Kkeriilnek
el6térbe és ezek a 76
cm  atloméret  elérésével
megkozelitették az ésszeri
mérethatarokat, valamint
az, hogy belfdldi- tveg-
gyartasunk  nagyméretd -
ballonok gyartasat meg-
hatarozhaté id6n  beliil
nem vallalja, arra kész-
tette laboratériumunkat,
hogy foglalkozzék projek-
cios képcsovek kidolgoza-
saval is.

A kérdés megbeszélé-
sére oOsszehivott értekez-
leten megallapitottak, hogy
a projekeios televizio iran-
ti érdeklédés névekedében
van mind a Szovjetunio-
ban, mind masutt, mert a
képméretekkel kapcsolatos
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4. 4bra. Képcesovek szivattytuzasa. A szivattyticsoport egy részlete

novekedd6 igényekkel a koz-
vetlen szemléletliképcsovek
technologia és ar szem-
pontjabol nem tudnak Ié-
pést tartani.

Hozzajarul ehhez, hogy
magyarorszagi gyartas
szempontjabol a nagymé-
retdi képcsovek gyartasa
belathaté idén beliil még
nehézségekbe {itkozik.

A Finommechanikai Op-
tikai Kutaté Intézetés a
TKI képvisel6i megallapod-
tak abban, hogy TKI eddigi
kisérletei alapjan egy veti-
tdcsovet, az Optikai Kuta-
to e cs6hoz alkalmas ref-
lectiv vetité rendszert és
vetitéfeliiletet dolgoz ki. A
bemutatott miikodésképes
vetitdcsd {ivegballonja még
nem a végleges anyagbol
késziilt és vilagitorétege
még tovabbi fejlesztést igé-
nyel. A cs6 triéda tipusd,
aluminizalt képtanyérral és 25 kV iizemfesziiltség-
gel miikodik. Az élettartam vizsgdlatok még nem
lezartak, de kedvezé eredményeket mutatnak.

A teljes vetit0egység alkalmazhatdsaga ter-
mészetesen nagy mértékben fiigg a kidolgozas alatt
levé optikai rendszer el6allitasi koltségeit6l.

Az iiveganyaggal kapcsolatos kérdések

A képtanyér iiveganyaganak a jo képminGség
érdekében kozel optikai tisztasagtnak kell lennie,
tehat nem lehet sem buborékos, sem huzalos,
sem koves. Eldallitasara ez id¢ szerint a leggyakoribb
eljaras a sajtolas, tehat az iiveganyag sajtolhatd is
legyen, ami azt jelenti, hogy hosszti héfoktarto-
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manyon beliil viszkozitdsa a megmunkalhatdsag
hatarain beliill maradjon. Tovabbi kévetelmény,
hogy az iiveg kell6 mechanikai ellenalloképességti
legyen. Végiil a tanyér iiveganyaganak elektromos
vezetOképessége, legalabb is az aluminizélas nél-
kiili képcsoveknél — nemcsak szigetelés, hanem
képmindség szempontjabol is — elég Kicsiny legyen.
Méréseink szerint az tiveganyag Tk-100-a tehat az
a hémérséklet, ahol az iivegtajlagos ellendllasa 100
megohmecentiméter, 200° C felett kell legyen.
Mindezeken feliil a tanyér iiveganyagat a korszerf
képcsoveknél majdnem kivétel nélkiil nem fehér,
hanem sziirkére szinezett Kkivitelben készitik a
reflekszi6 csokkentése és ezzel a vildgos szobaban
~elérhet6 jobb kontraszthatas érdekében. Ilyen
iveganyag a vakuumtechnikaban eddig hasznalt
fajtak kozott nem volt. :

"A projekcios képcsoveknél elmaradhat a nagy
szilardsag és sziirke szin, de fokozottabban jelent-
kezik az iiveganyag optikai tisztasaganak sziiksé-
gessége és fellép egy uj kovetelmény: az alkalmazott
nagyfesziiltségek kovetkeztében fellépd elektron-
bombazasra €és rontgensugarzdsra az iiveg ne
szinez6djék el — ami altalaban mas iivegeknél
rendszeresen bekovetkezik. Utoljara emlitjiik, de
a nagy kozvetlen szemlélheté képcsoveknél magatol
értetddé, hogy az iliveganyag olcs6 legyen.

A Kkuaprésszel szemben tamasztott kovetelmé-
nyek valamivel enyhébbek : nem elegengedhetetlen
a teljes tisztasag, a teljes feliileti simasag, a magas
Tik_100; teljesen sziikségtelen a sziirke szin, de valto-
zatlanul fenndallnak a mar emlitett kovetelmények.

Kivanatos a jo feliileti szigeteloképesség is.
Vildgos, hogy a ktipnak olyan {ivegb6l kell lennie,
amelynek hokiterjedési egyiitthatéja nem térhet el
tulsagosan a tanyérétol. Hiszen a két alkatrészt
egymassal 0ssze kell forrasztani. Ezért a nagy kép-
csoveknél a konusz rendszerint azonos iivegbdl
késziil, mint a tanyér, csak éppen nem sziirke.
Projekcios csoveknél pedig — ahol a kdpnal az
elszinez6dés mar nem hatrany, viszont a feltileti és
belsd vezetdképességi kovetelmények a nagyfesziilt-
ség miatt fokozottabbak — a konuszt célszert
0lomiivegb6l késziteni. A kisebb méretek amiigy sem
igényelnek fokozott mechanikai szildrdsagot, a
ténylegesen fellépd szildrdsagi kovetelményeket a
kiilonben gyengébb olomiiveg Kkielégiti.

Mas kérdés persze az, hogy az o6lomiiveg kolt-
ségesebb, de ez a szempont projekcids képcsoveknél
ma még aldrendeltebb jelentdségti. A nyaknal a
16 kovetelmény a Kitling szigetel6 képesség. Ezért
a nyakat, mondhatni kivétel nélkiil, 6lomiivegbél
készitik — és ez megszabja, hogy a konusz és a
tanyér is lagy iiveg legyen.

A tanyér és a konusz szamara kozvetlen szemlél-
het6 képcsivekhez az Egyesiilt 1zz6 {iveggyara
szovjet dokumentdcio alapjan kidolgozta a meg-
felelo fehér iiveganyagot és az olvasztast azdota a
hazai iivegipar mds gyaraiban is reprodukaltak.
Ugyancsak ezen a modon fejl6dést értiink el a
sajtolasi technika teriiletén is, tigy, hogy ma mar
12"-ig utdlagos csiszolds €s polirozas nélkiil is
kielégitd minGségii tanyérokat tudunk gyartani.
A nagyméretli targyak sajtolasi eljardsanak beve-
zetésével 1j technika kialakitasat sikeriilt el6-

segiteniink. Uzemi kisérleti méretekben tortént
mar el6rehaladds a projekcios tanyériiveg el6-
allitasdhoz is, jo eredménnyel.

A nagyméreti kupok el6allitasara az 1955. év
elejéig megfeleld technika egyaltalan nem volt
nalunk kialakulva. Ilyen targyak kézi fujasa — a
kello falvastagsageloszlassal — szinte kivihetetlen
és igen koltséges ; olyan méretd sajtologéppel sem
rendelkezett az {ivegiparunk, amellyel tobb kilo-
grammos, vékonyfald targyak sajtolhatok lettek
volna és maga a sajtolastechnika sem alkalmas
ilyen targyakhoz. Az iivegipari szakemberek kila-
tastalannak itélték a helyzetet, mert ugyan a
centrifugalasos technika ténye mar ismert volt, de
reménytelennek tartottdk annak hazai gyors és nem
koltséges meghonositasat.

A TKI modell-kisérleteivel, majd az Egyesiilt
Izz6 iiveggyara segitségével elvégzett iivegporgetési
kisérleteivel meggydzte a még kételkedé szakembe-
reket arrol, hogy ennek a technikdnak a meg-
honositdsa — viszonylag egyszer(i eszkozokkel —
lehetséges. Ma mar rendelkeziink azzal a felkésziilt-
séggel, amellyel 12”-0s kerek ktipok iizemi kisérleti
gyartasa megindulhat, amely kisérleti gyartasnal
mar nem maga a centrifugdlds, hanem az iiveg
gépi adagolasa a fOkérdés.

A nyak eldallitasanal technikai nehézség nem
volt. Anndl inkabb jelentett ujszerdiséget a harom
rész Osszeforrasztésa, Kkiilonosen a tanyér €s a
konusz oOsszeforrasztasa. E miiveletekhez tjszerd
gépeket kellett szerkeszteni — ami a TKI-ben
sajat elgondolds, majd EIVRT-nél ezen az alapon a
cseh dokumentacio segitségével tortént —, tovabba
meg kellett tanulni az Gsszeforrasztasnal alkalma-
zand6 hétechnikai menetrendet is (langbeallitds és
id6beni szabalyozas, utolagos temperdlas stb.).

Figyelembevéve a jelenlegi importarakat és az
elkovetkezendd egy-két évre tervezett gyartdsi
mennyiséget, egyediil a centrifugaldsi technika
bevezetése tobbmillio forintos megtakaritast jelent
amellett, hogy az import csokkentése kiilonben is
elsérendti feladat. Helyesnek tartottuk e technika
hazai megvaldsitasat azért is, mert ezzel iiveg-
iparunk mas termékek gyartasat is termékenyebbé
teheti. Az eddigi eredmények figyelemre méltok,
de még igen sok a tennival6. A tanyérpréselést
és a centrifugalast tovabb kell fejleszteni a 17"-os
és még nagyobb méretd, négyszogletes Kivitelek
céljaira, — erre ma mar biztatoé elokisérleti ered-
mények is vannak a TKI-nal és az EIVRT-nél, —
a tanyér és konusz eldallitast iizemi gyakorlatta
kell tenni, végiil be kell fejezni a projekcids csovek
tivegének fejlesztését is. Feladatok vannak még az
tiveganyagok olvasztdsa €s a sziirke Kivitelek
kialakitdsa iranyaban is. Eppen ezek a feladatok
voltak az indokok — a keményiiveg, tehat ado-
cséproblémaknal és egyéb kapacitas-noveld kér-
dések mellett — a hiradastechnikai {iveggyar
létesitésére, amely ma mar a masodik otéves terv
egyik kozeli célkitiizése.

Mérd és vizsgalé berendezések

A kutatési és fejlesztési vizsgalatok és mérések
végrehajtasdhoz természetesen sziikséges volt a
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5. abra. Képcsovek mérése ¢és mindségi vizsgalata. A hattérben nyolc cs6helyes
élettartam vizsgalo berendezés

megfeleld berendezések kifejlesztése is. [gy elsdsorban
a sztatikus vizsgalatok szamara dépiiltek mér6-
allomasok. Kiilon a villamostér-tereléstd, magneses
terelésti és projekcios csévek szamara. Ezek a méré-
allomésok lényegében az erdsitécsoveknél alkal-
mazott berendezéseknek felelnek meg, azzal a
- kiilonbséggel, hogy nagyfesziiltségli aramforrdsokat,
biztonsagi megoldasokat,szinkronizalt linearisnyom-
vonalabrat és pontsort eldallité generatorokat,
valamint impulzus racsvezérld egységet is foglalnak
magukban. '

Az élettartam vizsgalé berendezések ugyancsak
a fenti csoportositasban késziiltek.

Az utanvilagitasi id6k mérésére két berendezés
késziilt. Az egészen hosszu ideig tarté utanvilagi-
tasok mérésére elektronikus-mechanikus kombindciot
alkalmaztunk. Erre a célra kiilonleges, egyen-
iranyitott arammal meghajtott, masodpercenként
egyet fordulé szinkronmotort terveztiink, mely a
kapcsolasokat elvégzi. A gerjeszt6 impulzusok

6. abra. Képcsovek mérése

pontos megjelenési idejét
és idétartamat a halozati
fesziiltségrol vezérelt thy-
ratronok biztositjak. A
gerjesztd impulzusok a
vizsgélni kivant katodsu-
garcsovet masodpercen-
ként 1/25 masodpercre
tobbszor egymadsutan vil-
lantjak fel, egy el6zéleg
beallitott konstans andd-
aram értékig. A jelsorozat
els¢ impulzusa szinkroni-
zalja az eltérité generato-
rokatés hosszaidétartamu
flirészfesziiltséget  indit,
mely egy oszcillograf viz-
szintes iranyu eltéritését
szolgaltatja. A fliggbleges
eltéritést a vizsgalando
cs6 elott elhelyezett fo-
tomultiplier szolgaltatja
megfelel6 erdsités utan. A
gerjeszt6 impulzusok ered-
ményeképpen a felépiilési
gorbe, majd az impul-
zusok automatikus megsziinése utan az utovila-
gitasi gorbe lathaté az oszcillografon. A gorbe
lefolyasat fényképezogép, vagy regisztraloszerkezet
rogziti. A beépitett hiteles fényforras alapjan a fel-

7. abra. Projekcids képcsovek élettartam vizégélatéra sz01-
gald berendezés

vételb6l nemesak az utanvilagitas mértéke, hanem a
fényerd is kiértékelhetd. :

A kozvetlen szemlélhet6 és projekcios képcesovek,
valamint oszcillagraf célokra szolgald csovek fény-
porai, illetve vilagitorétegei utanvilagitasanak meéré-
sére készitett 1j berendezésiink lehet6vé teszi a
fényporok utévilagitasanak (vagy barmilyen tranzi-
ensek) vizsgalatat 10-¢ sec és 30 sec id6hatarok
kozott. A beépitett szinkroszkép rovid vagy hosszu
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utanvilagitasu vilagitoréteggel ellatott katod-
sugarcsovein lathato a felépiilési és utanvilagitasi
gorbe lefolyasa, valamint a betaplalt idéjelek és az
1:100 aranyd, elektronkapcsoloval vezérelt erd-
sitésvaltozas segitségével kozvetleniil leolvashato
az utanvilagitas (tranziens) ideje. A berendezés

8. abra. Elektrolitikus tank a TKI laboratériumaban.
ElGtérben a fesziiltségszinteket felrajzold ir6-szerkezet

fébb egységei az indit6 jelgenerator, szinkroszkop, .

fotomultiplier, elektronkapcsold, szélessavii erd-
sit6 és a kis- valamint nagyfesziiltségli — ese-
tenként stabilizalt és szabalyozhaté — aramforrasok.
A berendezés 52 csévet tartalmaz. Folyamatban
van tovabbfejlesztése, melynek eredményeképpen
varjuk, hogy ez a vilagitérétegek szekunder-
emisszios tényezdjének mérésére és kozvetlen leol-
vasasara is alkalmas lesz.

A katodsugarcsovek miikodésének elvi tiszta-
‘zésara és 1j csGtipusok elektrondgyuinak terve-
zéséhez sziikséges volt elektrolitikus tank megépi-
tése is. Az elektrolitikus tank alkalmas skalar
potencialterek felvételére, tértoltés jelenlétében is

9. abra. 43 cm Atléméreti képesd elektroda rendszere

A berendezés katodsugarcsovek, illetve azok elek-
tronoptikai modelljeinek mérésein kiviil felhasz-
nalhaté egyéb elektroncsovek és hullamvezetdk
vizsgalatara is.

A képcsovek minéségi jellemzéinek dinamikus
vizsgalataira szolgal6 berendezés a vizsgalni kivant
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csovek képfeliiletén a kiilonleges racsvezérly és
eltérito aramkorok segitségével olyan Kiilonboz6
vizsgaloabrakat hoz Ilétre, amelyek alkalmasak
annak megallapitasara, hogy a cs6tipusok rendel-
tetésszerii felhasznalasanal felmeriil§ kovetelménye-
ket a vizsgalt csé kielégiti-e.

A vizsgaloabréak, illetve az azokon végzett
mikroszkopos mérések segitségével a csovek fel-
bontoképességére, Kontrasztviszonyaira, a kép-
tanyér ilivegének elektromos vezetoképességére, a
vilagitoréteg potencialjara szamszerfi, vagy szub-
jektiv, de ismételhetéen azonos adatok nyerhetok.

A berendezés egységei vezérelt fénypontot,
kiilonbozé futédsi idejii pontsorokat, kiilénboz6
sorszamt szinkronizalt pontrasztert és a szokéasos
nyomvonalabrat, tovdbba vizsgaloabrakat (sakk-
tabla, linearis és exponencidlis 1épcsds gradiens —
skalat, monoszkopképet) allitanak el6. A méro-
allomas jelenleg 15 egységbdl all és 152 db. elektron-
csovet tartalmaz.

A villamostér eltéritésti csovek gazviszonyanak
mérésére uj modszert kisérleteztiink ki és az alkal-

10. abra. Televizi6s képcsovek mérésére szolgalé berendezés
a TKI laboratériumédban. Balrdl jobbra : a vezérlGegység,
a vizsgaland6 cs6, a mérGasztal és az aramforrdsegység

mas berendezést megépitettiik. Az irodalom szerint
ilyen csovek gazviszonyat, illetve gadzossédgat csak az
ugynevezett ,,gazkereszt” megfigyelésével lehetett
kimutatni. Berendezésiink kikiiszoboli az atveze-
tések hatasat és lehetévé teszia 10-2—1,10-¢ Hg
mm nyomastartomanyban a gazviszony mérését.

A kisérleti fényporok elektronbombdazdas alatti
viselkedésének tanulmanyozasara méréberendezés-
sel és szivattyuval osszekapcsolt szétszedhetd
katédsugarcs6 szolgal.

Oszcillograt csovek
3KP1

A kezdeti probalkozasok utan a tipussal kapcso-
latos rendszeres fejlesztési munka 1951 aprilisban
indult meg.

A Tavkozlési Kutaté Intézetben kb. 150 db.
ilyen cs6 késziilt. A mechanikai szilardsag szem-
pontjabol végzett vizsgalatok alapjan Kkielégitd
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eredménnyel oldottdk meg a fém-keramia ragasz-
tast és a hegesztéseket.

Az EIVRT 1951 végén kezdte meg a kisérleti
gyartast, melynek sordn a tipus fejlesztése tovabb
folyt. A méréseket 1952 végéig a TKI laboratériuma
végezte.

A fénypont alakja és nagysaga kielégitd, sot a
furatok nagyobbitasaval — a felbontoképességnek
- amegengedett hatarok ala valo csokkenése nélkiil —
lehetséges volt az agyuk hatdsfokat megnovelni.

1955-ben 10 db. csovon végzett ellenérzé
mérések adatai szerint a csovek feliileti fényessége
elérte a kiilfoldi csovekét. A 2000 oras tartos-
égetés soran végzett vizsgalatok alapjan megalla-
pithato, hogy a csovek minésége és katalogus adatai
azonosak a kiilfoldiekkel.

MocC 8

Ez a tipus a 3KP1 tipusti cs6 centralelektrodas
valtozata. Erdekessége a lemezb6l késziilt kip-
alaku centralelektroda, mely megnoveli az eltéri-
ritési érzékenységet anélkiil, hogy a Kkoreltérités
egyenletességét megzavarna. A mérési eredmények
teljesen megfeleldek.

3BP1-A és 3DP7-A

Ezt a cs6tipust és centralelektrodas valtozatat
mar egészében az EIVRT fejlesztette ki. A gyartasi
rutin kovetkeztében a selejt mar minimalis. A vizs-
gélatok szerint a csovek megfelel6ek és paramétereik
a katalogus adatok hatarain beliil vannak.

5BP1-A

A 13 cm atmér6jii oszcillograf csévek kérdését
ugyancsak a 3KP1 médositott elektrodarendszerével
oldottuk meg. A csoveket EIVRT készitette és
laboratériumunk mérte. A mérési eredmények
alapjan megéllapithato, hogy a csovek f6bb méretei
és elektromos adatai lényegileg megegyeznek az
5BP1 katalogus adataival.

13L037/5CP1-A

A tipus teljesen azonos a szovjet gyartmanyu
13L037 és 1ényegileg az 5CP1-A tipussal.Elektromos
adatai megfelelnek a katalogusoknak. Az élettar-
tam vizsgalatok kielégitéek voltak, egyes csovek
5000 o6ra utan még megfeleltek a felhasznalasi
kovetelményeknek. 5 db. égetett cs6é koziil 3 csé
5000 orat égett. Ez id6 alatt 2 cs6é anédarama
mindossze 209%,-kal, egy pedig 309,-kal csokkent.
A vilagitoréteg tulajdonsagai nem valtoztak Ié-
nyegesen.

A villamostér eltéritésti oszcillograf csovek
fejlesztése sordn a vizsgalatok megallapitasa szerint

a legtobb nehézséget az elektronagydk pontos

osszeallitasa €s az alkatrészek mérettoleranciai
okoztdk. E célra Osszedllitott optikai rendszerrel
megallapitottuk, hogy az elektrodak, illetve fura-
taik nincsenek egy tengelyben, a furatok kor-
vonalai nem hatéarozottak. Ezek a tényezok az
agyuk hatéasfokanak romldsat, végeredményben
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kisebb feliileti fényességet és a tereldlemezek
aramanak megnovekedését okoztak. Kisérleti cso-
veket Kkészitettiink, egymastol fiiggetleniil kive-
zetett elektroddkkal, melyek dramait mérve meg-
allapitottuk a katodaram eloszlasat és a tényleges
erny6aramot -is. A mérések alapjan a szerelGsab-
lonokat sikeriilt tokéletesiteni.

Magneses eltéritésii oszcillograf csivek

7BP-7 A

Ez a 18 cm atmérdjii, rendkiviil hosszti utan- -
vilagitasu vilagitoréteggel ellatott csétipus minden
teriileten kiilonleges fejlesztési munkat igényelt.
A kezdetben fuvassal készitett ballonktipok rend-
kiviil érzékenyek voltak hdkezelési finomsagokra.
Tobb izben el6fordult, hogy a csovek mar a szivaty-
tyun berobbantak. Az ideiglenes és laboratdériumi
jellegli berendezések ellenére sikeriilt minden bal-
esetet elkeriilni. A szivattyurol lekeriilt csovek
berobbanasi veszélyét rendszeres ttilnyomas vizs-
galattal minimumra csokkentettiik.

Uvegiparunk nem volt felkésziilve az aranylag
nagy ballonok ¢és képtanyérok megfelel6 mind-
ségli gyartasara. Szakértéink rendszeresen lato-
gattak és segitették az {iveggyarat.

A sajtolt iivegrészekre vald attérés kovetkez-
tében a részek osszeforrasztasara megfeleld gépeket
terveztiink és gyartottunk, valamint kidolgoztuk a
forrasztasok €és hdkezelések technologidjat.

Kezdetben nehézségeket okozott az 5—7 kV-os,
aranylag nagy fesziiltség is. llyenek voltak a kera-
mia tartorudak atvezetései, ‘melyeket jobb mindgségti
keramia kidolgozasaval és tisztasagi ovointéz-
kedésekkel kiiszoboltiink ki. Atiitéseket és szort
(hideg) emissziot okoztak az elektréddk és az
azokat tarté alkatrészek durva feliiletei, élei és
sarkai. ‘

A szivattyuzasi kérdések megoldasat nagyban
elérevitte a jol tapadd és az alkalmazott miiveletek
soran verédéket nem okozo grafitbevonat kidolgo-
zdsa. A Tavkozlési Kutato Intézet altal kidolgozott
grafitréteg, a kiilfoldivel ellentétben, hdkezelés
utan nem ad le gazokat és az alkalmazott tech-
nologia a fényporok utanvilagitasi tulajdonsagait és
hatasfokat nem befolyasolja. EIVRT-nél bevezetve
a selejt jelentGs csokkenését eredményezte.

Kldolgoztunk egy egyszeriien vegreha]thato
mérési eljarast, mely lehetségessé tette a kép-
tanyér elektromos vezet6képességével aranyos meny-
nyiségek mérését és a csovek dinamikus vizsgalatat
az iivegtulajdonsagok okozta kiilonbségek kiértéke-
lésére. Vizsgalataink azt is mutattdk, hogy az
tiveg — szobah6mérsékleten nehezen mérhetd —
vezetOképessége €s az iliveggyarakban elvégezhetd
Tk100 (az a hémérséklet, ahol a fajlagos ellenéllas
10® ohmcentiméter) mérések eredményei kozott
gyakorlatilag elegendd 0Osszefiiggés van.

Az eredmények alapjan lehetové valt megfelel6
kovetelmények felallitasa és az iiveggyarral valo
egyiittmiikodés gyiimoleseként ma mar megfelel6
mindségli képtanyér iivegek allhatnak a gyartas
rendelkezésére. Késébb a vizsgalatokat a tele-
vizios célra szolgalo képcesovek livegének vizsgalatara
is kiterjesztettiik.
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A tartdségetések alapjan megallapithatd, hogy
a vilagitoréteg az iizemeltetés alatt — eltekintve
az ionfoltt6l — gyakorlatilag nem romlik. A folya-
matosan gerjesztett és nem hasznalt feliiletek
fényessége és utanvilagitasi értékei nem valtoznak
és azonosak maradnak.

9GP7

A tipus nagyobb mérete és megfoghaté perem
hianya miatt 4j, fiiggéleges beforrasztéogépet kellett
tervezni és késziteni. Az iiveg hétagulasi ingado-
zéasai sokszor okoztak toréseket, ezért bevezettiik
a dilatacio rendszeres mérését probadarabokon.
A hétagulasi egyiitthatot egyeztettiik a felhasznalt
fernico és molibdén kivezetokével.

A nagyobb méretek a vilagitoréteg iilepitésénél

‘és a szivattytizasi modszereknél is okoztak vélto-

zasokat. A megfeleld iilepités elérésére kiontogépet
kellett szerkeszteni.

Az élettartam vizsgalatok jo eredményeket
mutattak és a csovek adatai, beleértve az utan-
vilagitast is, legalabb elérik a katalégus adatokat.

Meg kell még emliteni, hogy az ismertetett
cs6tipusok barmelyikét az EIVRT Kkiilonleges
célokra tobbféle szinti és utdnvilagitasa vilagito-
réteggel is tudja szallitani. A P1, P2, P4, P7, P11
tipust fényporok lehetévé teszik a gyakorlatilag
eléfordulo Osszes igények kielégitését.

A villamostérrel fokuszalo oszcillograf csovek
altalaban a nullafékuszaramu elektroda elrende-
zést hasznaljak, ahol egy vagy tobb sugéarkorlatozo
nyilast tartalmazoé hosszu gyorsito elektréoda utan
van elhelyezve a kisebb fesziiltségli fokuszalo
elektroda. Ez ugy van kiképezve, hogy a sugar
elektronjai nem iitkozhetnek bele. A fokuszalo

elektrodat egy masik, a gyorsité elektrodaval
egyiitt a legnagyobb fesziiltségre kapcsolt elektroda

- koveti.

Az 1j tipusu oszcillograf csovek kozott feltiinGen
sok a sikesetenként négyszogletes — képfeliilettel
bir6 csé, melynek el6nye, hogy az esetleges kalib-
raciok, vagy mérbeszkozok szamara alkalmasabb.

Egyes tipusok tébb (2—10) elektronagyut is
tartalmaznak, vagy egy elektronagyti sugarat tobb
részre hasitjak. A hasitott kétsugaras elrendezési
elénye (és egyuttal hdtranya), hogy az idétengely
képzésére mindkét sugar egy lemezpérral térithetd
el

Kiilon kell megemliteni a nagy irdésebességti
oszcillograf csoveket, melyek, vagy egyszeriien
10 kV koriili fesziiltséggel miikodnek, vagy tobb--
sz0ros utangyorsito elektrodak alkalmazasaval 20—
25 kV fesziiltséget is igényelnek. A terel6lemezek
altalaban oldalkivezetdkkel csatlakoztathatok. Ilyen
csovek irassebessége tobb ezer km lehet masod-
percenként.

Kisérleti célra az 5CP1-A tipusti csoviinket kissé
modositva, 100 km/sec. irdssebesség konnyen elér-
heté volt.

Az eurdpai csovek altaldban Gsszetettebb elekt-
rodarendszereket alkalmaznak és felbontoképes-
ségiik jobb mint az amerikaiaké, bar oszcillogratban
hasznalva ez altalaban nem sziikséges.

A tereldrendszerek legtobbszor szimmetriku-
sak, de a tervezésnél figyelemmel vannak arra,
hogy az aszimmetrikus felhasznalas ne okozzon
nagy hibat.

Az EIVRT foglalkozik dj oszcillograf csétipusok
kifejlesztésének gondolataval. fgy pl. felmeriilt
kétsugaras (hasitott vagy kétagyts) és kisméretd,
kisfesziiltségli tipusok gyartasanak lehetdsége.

Szemle folytatdsa

sav 540—1620 kHz, a kozépfrekvencia 455 kHz. A tranzisz-
torok szerepe a kovetkez§ : oszcillator-keverd, detek-
tor, két kozépfrekvencias és egy hangfrekvencids er@sitd.
Kimend teljesitmény 40 mW, 109 torzitassal.

*

Az RCA gyartja jelenleg a legkisebb hangszérékat.
Méretitk : atmér§ 2,5 cm, vastagsdg 1,2 cm. A szokdsos
hangszérékkal ellentétben a magnest a kénusz belsejében
helyezték el és az igy hatul nem foglal el kiilon helyet.
Ezeket a torpe hangszoérdkat miniatiir tranzisztoros készii-
lékekben hasznaljak fel.

*

Egy radiécég New-Yorkban 1ij
miniatiir hordozhaté radiokésziiléket hozott forgalomba.
a késziilék stilya kb. 15 kg. Napfény hatdsdra folyamatosan,
cljes sotétségben pedig 500 oraig miikodik. A berendezés
ni.iniatiir sziikség-telepet is tartalmaz, ez is napenergidval
tolthet fel. A késziilék miikodése tranzisztorokon alapszik.

*

napenergia-taplalta

Port Lyautey és Tanger kozott j iranyitott sugarzasn
mikrohullimu osszekottetést helyeztek iizembe. Az 4t-
hidalt tavolsdg két szakaszra bontott, hosszuk 101 és 98
km. Az dramkior kapacitdsa 120 csatorna és hasznositott
frekvenciasav 360—420 MHz kozé esik. A berendezések
készenléti tartalékkal kett§zottek és hiba esetén 6nmiikodé
atvaltas biztositja a folyamatos iizemet.

*

Salt Lake City-ben emlékmiivet avattak fel az els6
amerikai transzkontinentdlis tavirévonal épitésének emlé-
kére. Az Omaha—Salt Lake City, mintegy 2000 km hosszti
Osszekottetést 1861-ben fejezték be.

*

A svéd Ericsson cég 11 millié dolldros szerz6dést kotott
Venezuelaval f6leg telefonkézpontok és ezek épiiletkonstruk-
cidjanak szallitasara. %

Tanganyikdban aj 20 kW-o0s adé sugaroz programot
Az adasok és a vevlkésziilékek népszeriisitésére nagy
kiallitast rendeztek.
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Légvezeték- és halbzatépités

1. A légvezetékes aramkorrdl valé parhuzamos 1ég-
vezetékes ¢és lengumikdbeles leagazas iizembiztos csatla-
koztatdsanak kérdése mind ez ideig nincs megoldva.

Oiyan megolddsra van sziikség, mely az aluminium
sodronyokrél és horganyozott vashuzalokrol ledgazé ha-
sonld anyagu légvezetékek, tovabba 1x 2 eres lenburkolati
gumikabelek j0 fémes érintkezését biztositja.

Felvilagositast ad : Kacso Sandor, 10. D. ii. 0. Alk. 15—17.

2. A hordozhaté tavbeszél§ késziilék bels Osszekotd
huzalai kerékparon vald szallitds alkalmaval razas kovet-
keztében gyakran megszakadnak. A vonalfelvigydzé a
hibat legtobbszor nem tudja kikiiszobolni, igy tatja hidba-
vald lesz és a zavarelharitas elhuzodik.

Olyan felfiiggesztési, vagy éltalaban szallitasi eljaras
kidolgozésara van sziikség, mely a fentebb emlitett hibak
megel6zését lehetGvé teszi.

Felvilagositast ad : Mattey Gyula, 10. D. ii. o. Alk. 15—17.

Kabel

3. A bevezetés alatt all6 aluminiumkopenyti kabelek-
nek szekrényekben, akndkban valé elhelyezésekor nagy
gondot Kkell forditani arra, hogy a kabelek megengedett
gorbiileti sugarnal (R = 10+4d) kisebb sugarti gorbitést ne
szenvedjenek, mert az aluminiumkopeny merevségénél
fogva rancosodik, esetleg torik.

Szerkesztendd tehat egy olyan szerszam (sablon), mely-
nek segitségével a kiilonboz6 atmérdji (d = 30—80 mm)
kabelek a megadott gorbiileti sugarra hajlithatok.

Felvilagositast ad : Mattey Gyula, 10. D. ii6. o. Alk. 15—14.

4. Az aluminium kopenyti kdbelek behtizdsanal a ko-
peny merevsége miatt a kdbel nem egyenesedett ki, mint
az 6lomkopenyti kabelek, illet6leg kigydzas marad a kabelen,
ami azt eredményezi, hogy a behtizds alkalmaval a kabel
a cs6 faldhoz strlédik és igy megsériilhet.

Ujitasi feladat tehat egy olyan szerszam szerkesztése,
melynek segitéségével a kabel egyenesben valé vezetése
biztosithato, illet6leg a hajlatok kiegyengethetdk.

Felvilagositast ad : Mattey Gyula, 10. D. ii. o. Alk. 15—14.

5. A nagyobb egységii kabelek behtizdsa csorlGvel

torténik. Erre a célra az aknakban fagerendakbol kitdmaszt-
haté szerkezetet allitanak be.

g A nehezen beszerezhet§ fagerenddk hasznalatinak Kki-
kiiszobolésére szerkesztendé volna egy aluminium- esetleg
vascs6bdl Osszedllithaté szerkezet, mely a behuzas lehetd-
ségét biztositja.

Felvilagositast ad : Mattey Gyula, 10. D. ii. 0. Alk. 1514,

Atviteltechnika

6. Vivéfrekvencids berendezéseink nagy része nincs
felszerelve megfelel6 automatikus szintszabalyozdéval.

Megoldando feladat egy teljesen elektromos felépitésti
szintszabdlyoz6, mely a csillapitds valtoztatdsaval|jare
frekvenciatorzuldsokat is kiegyenliti. Mechanikus megoldas
nem felel meg.

Felvilagositast ad : Megyeri Jozsef, 10. B, ii. 0. Alk. 13—15.

Helyi tavbeszélo

7. Az iker tavbeszél6 allomasokhoz ez id§ szerint mel-
lékillomast nem kapcsolunk be.

Jelenleg részben kozpontkapacitds, részben vonal-
kapacitds hidnya miatt kiilon 4llomést sok kérésre nem 4ll
modunkban adni. Ezért 4tmeneti megoldasként lehetdsé get
kell Keresniink kis forgalmi lak4sallomasok héazon beliili
terdletr6l mellékallomasként valé csatlakoztatésara.

A megolddsnak viszonylag olcsénak kell lenni. A meg-
oi'das t'egye lehet6vé, hogy a £6- és mellékallomason normal
készilléket haszndlhassunk. A f6- és mellékallomas egymas
bcszelgetest;t ne h,allgathassa ki. Gondoskodni kell arrdl is,
hogy egymas beszélgetését ne bonthassak el. A £6- és mellék-

allomds egymaskozti beszélgetésének megold4sa nem fontos.
Felvilagositast ad : Welter Antal, 10. C. ii. 0. Alk. 14— 22,

SR .A volt ,,0,, dijovii teriilet kézikapcsolast fékozpont-
_@xhoz ikerallomasok bekapcsoldsa ez id§ szerint nem lchet-
séges, mert az automatikus szamlalassal miik6ds kozpontok
zsinoraramkoreinek kapcsoldsa ezt nem teszi lehetdvé.
Ezért ezeknek a kozpontoknak zsinéraramkoreit médositani
kellene tgy, hogy ikertarsas vonalak is bekapcsolhatok
legyenek. : »
Felvilagositast ad : Ivanyi Gabor 10. C, ii. 0. Alk. 14—17.

Radié

9. Nagyteljesitmény(i, kozéphullimti miisorszoré ado-
berendezéseinknek jelenleg nincsen tartaléka. Emiatt az
adoberendezések tizemzavarok, zivatarok alkalmaval (vil-
lamcsapas veszélye) sziikség van arra, hogy masik adé
vegye at a mtisorszorast. Ilyenkor az adé dthangoldséra van
sziikség. Jelenleg ez a mifivelet 4tlagosan 15—20 percet
vesz igénybe.

Megoldand6 feladat egy olyan megoldds kidolgozasa,
mely ennek az athangolasi id6nek roviditését lehetévé
tenné.

Felvilagositast ad : Kiss Lajos, Rad. miisz. Hiv. Tel.: 331—750.

10. A Budapest—Miskolc mikrohulldmt dsszekottetés
benzinmotoros sziikségaramfejlesztG berendezései jelenleg
kézi inditastak.

Az dramkimaradasok okozta iizemkiesések leroviditése
érdekében sziikség volna olyan javaslatra, amely egyszer(i
maodon lehetévé teszi, hogy a szikségaramfejleszt§ beren-
dezések inditasa, szabalyozasa kozponti helyr6l (a mikro-

hulldmt berendezések iizemi helyiségébdl) torténhessék.
Felvilagositast ad : Aczél Géza, Rad. miisz. Hiv. Tel.: 158—892.

11. A II. 6téves terv folyamdn szamos olyan iizem
létesiil, melynek telepitése szempontjab6l fontos dolog
annak ismerete, hogy milyen teriileten biztositott az optikai
atlatas (televizios adok, ultrarovidhullimt FM adék, mikro-
hulldimt osszekottetések).

Olyan javaslatra volna sziikség, amely az optikai atlatds
feltételeit egyszer(i eszkozokkel megmutatja (pl. robbanas
veszélyét6l mentes 1éggdmb stb.). Csak aranylag egyszerii
és konnyen megvalosithatd javaslatokat varunk ¢s igy
nem johet széba hordozhaté tornyokra, helikopterre vonat-

kozd javaslat.
Felvilagositast ad : Kovaléczy Gyorgy, 11. A. iio. Alk. 11—-02.

Vezetékes radio

12. Egyszer(i miiszaki megolddst varunk 8 csatornis
tolmécs berendezésre. Ennek az el6ad6 és a hallgatdsag
kozott radio kapcsolatot kell létesiteni. Az eldadé el6tt
mikrofon van, az el6ad4s kis addval Keriil Kisugarzésra.
Ugyancsak tovabbi hasonlé 7 adé kozvetiti az elfadas 7
nyelvre leforditott szovegét.

Az egész radioberendezésnek minél olcsébbnak, egy-
szer(ibbnek, {izembiztosabbnak kell lennie. Biztositani kell
a hallgatésag szaméra az Aaltala megvalasztott béarmely
nyelvii csarorna fejhallgaté vételét és ezt lehetdség szerint
egyforman jol az el6adé teremben, biiffében, folyosokon stb.

A javaslat adjon az elvi megoldasrél minden részletre
kiterjed( leirast.

Felvilagositast ad : Kadar Géza, 11. B. tio. Alk. 1104,

13. Az erGsaramn radidzavaroknak a zavar6 gépen valé
megsziintetésére 4ltalaban zavarsziirG kondenzatort és fojto-
tekercset hasznilnak. Ezeket a gép tipusa, valamint hasz-
ndlati médja szerint kiilonboz§ kapcsoldsban alkalmazzak.

Megoldand6 feladat lenne egy olyan zavarsziir§ egység
kiképzése, amely minél tobb géphez, késziilékhez hatdsosan
alkalmazhaté, bekapcsoldsa konnyfi, nem igényli a géptipus
szerkezetének, kapcsoldsdnak megvaltoztatasat, hanem a
sz{ir6 a gépen kiviil annak bevezet§ szoritéira tehetl fel.

A legfontosabb kovetelmény, hogy az Osszedllitott,
kereskedelmi forgalomba bocsathaté sztir§ minél tobb gép-
tipus hatasos zavarsziirésére legyen alkalmas.

Felvilagositast ad : Kadar Géza, 11. B. iio. Alk. 11—04.

14. A lakdsokban, iroddkban és nyilvanos helyen fel-
szerelt villamos miikodtetési érakat kozponti éra vezérli.
Ezeket a vezérérdkat napi 10—20 masodperc pontossigig
konny(i beszabdlyozni, de ennél nagyobb pontossig egys}
szer(i eszkozokkel nem érhetd el. Ezért jelenleg az Orakag
naponta egyszer vezetéken egy kozponti vezéréraval ossze-
kotik. Ez a kozponti éra a napi ingadozast kiegyenliti,
illet6leg a sietésre bedllitott vezérérat naponta egyszer
kell§ id6re visszafogja. )

Az Graszabalyozast Budapesten impulzusokkal tav-
beszél6 vezetéken végezziik. Ennek hatranya, hogy sok
helyre nem tud a Posta vezetéket adni. Az egész nap firesen
lev6 oravezetéket a tavbeszél§ szereldk minden intelem
ellenére minduntalan elbontjak. A sok kabelfejen athalado
vezeték a tapasztalat szerint nem nyujt megbizhato sza-
balyozasi lehetdséget. 2

Olyan megoldast kellene kidolgozni, amely olcsén €s
egyszer(i moédot nydjt arra, hogy a lakihegyi ado egy
jelére az osszes vezérorak pontos iddre bedlljanak.

Felvilagositast ad : Kadar Géza, 11. B, iio. Alk. 11—04.
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MEGJELENT!

Magyari Béla :
Hiradastechnikai mérések rezgésvizsgaloval

A konyv az elektronsugarcsovek rezgésvizsgald hiradastechnikai alkalmazasat ismerteti.
A rezgésvizsgald iizembehelyezésétol és az alapmérésektdl kezdve targyalja az alkatrészek
és egységek vizsgalati lehet0ségeit, az AM, FM és TV vevik hangolasat rezgésvizsgalo
segitségével, valamint a rezgésvizsgald felhasznalasat az oktatasban. Kiilon fejezet foglal-
kozik a rezgésvizsgalo ernydjének fényképezésével és a fényképezéshez sziikséges anyagok-
kal. A kényv a bevezetés utan az alapméréseket, az alkatrészvizsgalatokat, egysengsgala-
tokat, a vevikésziilékek hangolasat, az adok vizsgalatat, a kiilonféle alkalmazasoka ,
rezgésvizsgél() hasznélatat az oktatasban és a rezgésképek fényképezését ismerteti. A ml'j
halado6 radidamat6rok, tovabba technikusok és {izemi mérnokok részére késziilt.

234 1. 485 abra. Ara kitve : 41,50 Ft

T. A. Konasinszktj :
Sziir6korok

A szlir6k jelentls szerepet toltenek be a radiétechnikaban. Méretezésiikt6l nagymértékben
fligg a késziilékek helyes, vagy helytelen miikodése. Az amatdrok tobbsége nem ismeri a
szlir6k elméletét, s munkajat bevalt ,,receptekre”, vagy gyakorlati tapasztaeatokra alapozza

Ez a konyv az egyszer(ibb, alul és feliil atereszto szlirok, sav-ateresztd és savzaro szilir6k
miikodési elvét és szamitasat ismerteti. Képzett radidamatdrok és radiotechnikusok szamara

késziilt.
76 lap, 62 é4bra Ara fiizve : 5,50 Ft

Sz. I. Bodak :

Radioszerelési utmutato

Ez a népszer(i kinyv a szerelési munkak gazdasagos és helyes elvégzésére, tovabba a szer-
szamok hasznalatara ad utmutatast. Foglalkozik a szerelés technikajaval és ellendrzésével,
ismerteti a hasznalatos vezetd- és szngeteloanyaﬂokat

156 lap ‘ v Ara fizve: 13,— Ft
R P.iLindes
Antennak és tapvezetékek

Az amat6rok és radidtechnikusok szamara irt népszerii konyv a gyakorlati tapvonalakat
és alkalmazdsuk eseteit ismerteti. Foglalkozik az elektromagneses hullamok kisugarzasaval,
a szimmetrikus és aszimmetrikus antennak elméleti és gyakorlati megoldasaval. Utmutatést |
ad a kiilonb6z6 antenndk illesztésére is.

176 1ap 4 Ara fiizve : 13,50 Ft

Fenti konyvek beszerezhetdk, illetve megrendelheték az

ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT KONYVESBOLTJAIBAN
Szakkdnyvesbolt : Miiszaki Konyvesbolt Bp., VII., Lenin krt 7. , Népszava‘ Miiszaki
Konyvesbolt Bp., VII., Lenin krt 17.




