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1922--1956

Rajé Ldszlo kutaté
mérnok 1956. aug. 3-an
tragikus  koriilmények
kozott hirtelen elhdnyt.
Elete derekan, a Bala-
tonon toltott szabadsaga
alatt tortént a baleset,
amely elvitte koriinkbdl.
Kivalo  hiradastechni-
kust vesztettiink el sze-
mélyében. '

Rajo Ldszld 1922-ben
sziiletett ~ Nagykallon.
TR Kozépiskolait ~ Debre-
: cenben, egyetemi tanul-
manyait a Budapesti Mtiegyetemen végezte. Mar
fiatal koraban feltiint nagy matematikai készségé-
vel és vilagos gondolkodasmddjaval. Egyetemi
évei alatt Muttnydnszky professzor tanszékén dol-
gozott. 1947-ben a Standard Vallalathoz Iépett be,
ahol el6szor telefontechnikaval, késébb atvitel-
technikaval foglalkozott. Az atviteltechnika elmé-
leti alapokra vald fektetése ragadta meg, ezen a
téren dolgozott sokat és késébb is ez adta meg
munkédjanak céljat. Megszervezte a gyari szakmai
oktatdst és mint kitin0 pedagégus tevékenyen

részt vett benne. Ugyanébben az évben a Miiszaki
Féiskolan a tavirdtechnikat adta eld. 1949—1951
kozott a Kandé Kalman Villamosipari Kozép-
iskolaban szfirGtechnikai el§adasokat tartott,
1951-ben a Radiofelszerelések Gyarahoz Keriilt,
mint a laboratorium vezetdje, majd 1952-t6l hala-
laig a Miiszeripari Kutaté Intézet tudoményos
munkatarsa volt.

_ Munkéssaganak célja mindenkor a fiatal hir-
adastechnikai tudomanydg elméleti fejlesztése volt.
Széles ismeretkorrel rendelkezett, érdeklddéssel for-
dult minden szakmai probléma felé. Erre mutatnak
szaklapokban megjelent  cikkei is, tobbek kozott
a differencialsztir6krél és a radidkésziilékekben
alkalmazott ujtipust savszlirékrél irt - munkai.
Ezen cikksorozatanak befejezését haldlaakadalyozta
meg. A Hiradastechnikai Egyesiiletnek és a Mérés-
technikai és Automatizalasi Tud. Egyesiiletnek volt
tagja. Mindkét egyesiiletben el6adasokat tartott.

Az oktatds terén j0 pedagégiai érzékkel, vilagos
gondolatmenetével segitette a fiatal hiradastech-
nikai generacié fejlodését. Eldadasai tankonyv és
jegyzet formajaban is megjelentek.

Munkatarsaihoz vald viszonyat a feltétlen segitd-
készség jellemezte ; Oszinte, j6 baratot vesztettiink
el benne.

Ujtipusti kozépirekvencia sziirék alkalmazasa
radio vevokésziilékekben

RAJO LASZLO

(Folytatas a 3. szdam 76—85. oldalérol)

[11. Rész
4. A csillapitastulajdonsagok javitasa

A targyalt sz(irg garantalt csillapitasa a zarotar-
tomanyban énmagaban nem teljesiti a megkivant
feltételeket. A masodik KF sziir6 monoton novekvé
csillapitasa segit ezen a hatranyon, igy a két foko-
zat egyiittes szelektivitdsa altalaban kielégité meg-
oldast eredményez.

A sziiré fokszamanak novelésével egyetlen foko-
zatban is kielégitd csillapitaskarakterisztikat tudunk
realizalniy Ezt az eredményt ugy érjiik el, hogy a

6. abra Z, impedancidjat egyetlen parhuzamos
rezgékor helyett a Z,-hez hasonlé impedancidval
helyettesitjiik.

A kovetkez6kben ezzel a magasabb csillapitas-
kovetelményt kielégitd sziirdvel foglalkozunk.

4.1. Jelilések és frekvenciatranszformdcidk

A 22. abra jeldléseivel
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és

22. abra

Bevezetve a mar ismert

o=aw,)1+x 4.1.3,
frekvenciatranszformaciot, ahol
— ;
i ‘/“’Li“i 4.1.4.
2
tovabba az ‘__
0, =, [[1—X, 4.1.5.
wy =0, YT —x; 4.1.6.
wy=woJ[T +x; kY
o, =, 1 +x, 4.1.8.
jeloléseket, tovabba az
e 4.1.9.
X

normalt frekvenciat, a két reaktancia értéke a
helyettesitések utan

'szyL+%y[l”,lﬁ_“L _Lﬁ41m
Xo @ s VoY Gy eyl

R B [1_ Lo 0] ]4.1.11.
Xoa)o C4 l—y C2 y1+y

Valasszuk meg a szinguldris frekvencidkat ugy,
hogy

y=——vp.  helyen X —0
és , 4.1.12,
Y= helyen X,=0

legyen. Ezekbdl a feltételekbdl

el 4113
¢, 2y,

és _
Ceo o 4.1.14.
C, 2y,

ezekbdl
% —— C—2 4.1:15;
Co Oy

4.1.12. figyelembevételével a reaktanciak

L ey ORI
Xo 0o Cy (1—y) 0i—Na )

_VT¥%y . Q+y)0—y) 41.17.
Xo @y Co 291 =1+

A reaktanciak frekvenciamenetét a 23. abra
mutatja.

x] ’

___X2

23. abra

4.2, Hullamcszllapltas
A csillapitast ekkor a kovetkezd keplet ad]a

th iy & -
¥ ‘/4 20.Cy . VAW l/y— 1
(=390, W)y YA
Legyen :
W V "2 Gt 470
)y
| G £
Péluscsillapitas th v 1 helyeken lesz.
zy°°+y1Vy°°“1 I 423,

Ezt"yoo szerint kifejtve és rendezve a kovetkezd
egyenletet kapjuk

(#2—1)13 + (224 1)(2y,— 1) y2 —
—(R2—1)9C2+y)Vs—@+1)3=0 424

Az algebrai egyenletek elméletébdl kovetkezik,
hogy szimmetrikus valds gyokoket csak (A2 — 1) =
= 0 esetben kaphatunk.

Ekkor

e
= V2, -1 ,
Csillapitaspélusokat csak 2y,>>1 esetben kapunk

4.2.5.

(y1> %‘ A 1 =1 érték figyelembevételével

4.2.6
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és
Cl o C4 4.2.7.
y, értéke 4.1.13-bol kifejezhetd
1 .
Vi 4.2.8.
142 Cy
\ Cl

Az y1>% feltételb6l 4.2.8. kapesan: kvetkezik,

hogy C,>2C,
Ugyanugy Veo 18 Kifejezhetd a kapacitasok
viszonyaval. 4.2.8.-at 4.2.5.-be téve egyszeriisités

utan
|
wai—Tt?
b
C,y

A zar6tartomanyban (|y|> 1) a hullaimcsillapitas

4.2.9.

il Y l/y 4.2.10.
2 it £ T B0 0 1
Zérus frekvencian |y = —L) a csillapitas
Xol
[th i] Vit i Vl = S
2 w=0 1 + xo yl 1 —x0

Végtelen nagy frekvencidn a csillapitas végtelen
nagy lesz. A 4.2.10. formula a csillapitast a felsé
zarotartomanyra adja meg, ahol y = 4 |y|.

Az als6 zarétartomanyban y = — |y|.

[tt a csillapitas képlete

Lyt
1

it o,

25 42412
2 Y|+ W0

A csillapitasgérbének mindkét zarétartomanya-
ban van egy minimalis értéke.

‘A minimalis csillapitds helyének és értékének
meghatarozasa céljabol a csillapitasfiiggvény dif-
. ferencialhdanyadosat allitjuk el6. Ezt zérussa téve,
a nyert egyenlet gyokel szolgaltatjak a minimum
csillapitasok helyeit, mig a minimalis csillapitas
értékét a csﬂlapltasfuggveny e helyeken felvett
értékei adjak.

A szamitasok mellozésével csak az eredményt
ismertetjiik. A minimalis csillapitasok helyeit az

2—
| pae gy \/yl( ~¥).
2y, — 1
egyenlet adja. Ezt az értéket 4.2.10. (ill. 4.2.12)-be
téve kapjuk a minimalis c5111ap1tasok értékeit.

4.2.13.

4.3. A hulldmforgatds

Az |y| <1 egyenl6tlenséggel jellemzett - at-
ereszté tartomanyban 4.2.10. értelmében sz(irnk-
nek valos csillapitasa nincs. Ebben a tartomanyban
a be- és kimend fesziiltségek amplituddi egyenlok,
csak fazisuk tér el egymastol a frekvenciatol fiig-
gben. 4.2.10.-b6l |y | <1 esetben nyilvan

14y

y értékét —1-t61 +1-ig valtoztatva tg %elc’ijel-

4.3 1.
2 Yooz

készlete a kovetkezdképpen alakul

-a) =S
tartomanyban az eldjel pozitiv. A fiiggvényérték
y.= —1 helyen végtelen, y = —y, helyen zérus.
b) —NhSYVEN

tartomanyban az el6jel.negativ. Savkozépen tg—g—

= —1, igy % = — % . Asav mésik szélén (y = y,)
a fiiggvényérték végtelen.
¢) ny<li

tartomanyban az el6jel ismét pozitiv, a fiiggvény-
érték -+ co-rél 0-ra esik.

Fentiek alapjan megallapitjuk, hogy mig a
frekvenciaval az alsd hatarfrekvenciatdl a felsé

felé haladunk, a fazis a 24. dbra szerint —{—%—t()’l

— z-ig véltozik (pontosabban a félszog).

24. 4bra

A késébbiek kedvéért megadjuk a forgatas
szog sinusat és cosinusat a frekvencia fiiggvényében

2
cosa = AY—[y £ 445 i 11 4,32,
—@n— Dy
ill.
sinab— 20PN G e

= (2 Ay
44. A hulldmellendllds

A sziir6 hullamellenallasat 2.2.6. formuldbél
szamitjuk. Ebbe X, és X, értékeit helyettesitve
4.116. és 4.1.17. szermt a hullam:llenallas



132 Rajo L.: Ujtipusu KF sziirdk

Magyar leadéstechmka 7 évt. 1956, 5. sz.

we g L
Xo @y Vcl Cy szl (1—»)
. Vw i
P
Legyen
2 1
- 1 4.4.2.

T x o el 20—

ebbe y, értékét 4.2.8.-bol helyettesitve rovid sza-
molds utan

Z,= Soie 4.4.3.
06
Xl =
C,+C
Végiil keskenysavu sztir6k esetén
1 +xy~1
kozelitést alkalmazva
o 75?0 4.4.4.
J e e

A hullamellenallas jellege megegyezik az eldz0
szlirGével.

4.5. A hulldamtervezés

Az eddig végzett szamitdsaink elegendd alapot
nydjtanak a sz(ird tn. hullamtervezéséhez. A hul-
lamtervezés megjelolés arra utal, hogy itt a sziir6t
mindig hullamellenallasdval lezartnak tételezziik
fel, amikor is a szlir6nek 4teresztd tartoméanya van.

Kiindulasi adataink :

a) A teoretikus hatarfrekvencidk (o, és w,)

b) A polusfrekvencidk (w.., és w.s) ; ponto-
sabban csak az egyiket valaszthatjuk szabadon, a
masik mar ebbdl adddik.

¢) A hullamellendllas (Z,).

A tervezés feladata fenti kiinduld adatokbdl
meghatdrozni a sz(ir¢ elemeinek értékeit (a kapcso-
lasi paramétereket).

A tervezés menete a kovetkezd. A kiinduld ada-
tokbol meghatarozzuk az x, ill. y, un. tervezési
paramétereket, majd ezek segitségével a targyalt
osszefiiggésekbdl Kiszamitjuk a kapcsolasi para-
métereket.

A teoretikus savkozép frekvencia 4.1.4. szerint

SR
i V%ﬂg

45.1.
x, értékét pl. 4.1.8.-b6l szamithatjuk.
2
o (-’“—4] s 45.2.
@,
Az
Bor = aa T % Vs 45.3.

egyenletbdl
2
Bl
yoa el 4.5.4.
Xo
Yoo ismeretében y, értéke a 4.2.5. egyenletbdl
szamithat6. Ezt y,-re megoldva :
e
Yi = ym[ {/l—yT} 4.4.5.

¥, ismeretében Z, felvételével a 4.2.6. és.4.4.3.
egyenletek C,-et és C,-t meghatarozzak. Ezekbél ui.

Sk

bl = 4.5.6.
Xo 0y Zy Yy
és :
e LR R
XowoZo 1 —y;

Az induktivitasok ezek utdn a Thomson képlettel
szamithatok. A részletszamitasok mellgzésével az
eredmények

L= 3‘0,20 FpE e I il e

@y - 2(1 =x) (1 + )
i hey i 45.9.

w, (1 _xOyl)(l + 1)
1 lateddny A 4.5.10.

wy (1 4+xp)(1+ y1)
e s D e T Hat

g 2(1 + Xo) (1 + 1)
Eléfordulhat ilyen tervezéskor, hogy a nagy

hullamellenallas valasztas miatt pl. a C, kapacitas
mar nehezen realizalhaté. Ekkor a hullamellenallds
helyett a C, kapacitast valasztjuk kiindulé adat-
nak. Ekkor 4.5.6.-bdl a hullamellenallas adddik.

st I
! Xo o Cy

Z,-nak ezt az értékét helyettesitve a 4.5.7.+-4.5.11
egyenletekbe

4.5.12.

Eiats 12y1 ¢ 4.5.13.
fored
és rendre

AU e 4.5.14.
wiCy  2(1 — x,)

pera e Y 45.15.
w§Cy 1 —1x, V1

g R 4.5.16.
w§Cy 14+ x1
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L4=A_21 el R 4.5.17.
w5 Cy

Ezzel a tervezés be is fejez6dott.

Il

S

Ii

i
W

A

)
5. Aequivalens kapcsolasok L
A két sorbakapcsolt parhuzamos rezgokort itt 1
is az el6z6 sziir6ben ismertetett csatolt rezgékorok- w? = 5.2;
kel helyettesitjilk. Ebben az esetben azonban a LG
rezgOkorok kapacitasai nem azonosak, ami a for- 1 :
muldkat bonyolultabba teszi. i 5.3,
Mivel C; = C, (lasd : 25. 4bra), C, = C,. LS W TN
Az Aattekinthetéség kedvéért itt nem adjuk a L,+ L,
teljes aequivalencia szamitast, csak az eredmények i
kozlésére szoritkozunk. : . w§ = 5.4.
A 25a kétpdlus reaktanciaja 156
0% — w, H = 2 e 50
No=—=io [l Dl i@
(@F — 0?) (03 — »?) s
ahol A 25b kétpolus reaktancidjat az
_..1..,, RS
.
v 5 (1 —k¥)LCs :
p w4 ] 0)2 + SO e 7l¥ P 5.6 .
: il 2
a —kZ)L&CL (1= k5r Cp 6,
Co+ Cs .
egyenlet adja. Lol -F Ly 3;13:
Az 5.1. és 5.6. egyenletek egybevetése aequi-
valencia esetén a LC, — LGy 514

Sl i 5.7.
S5 e O
I 4 ! 5.8
(1—K)LC, SR o
b e
P L3( 11+ Cy)
1 o s Y 5.9.
(1 — k?) L,&g?,_ b Lt
Cp + CS
1 b 5.10.

A@nGe  LLaG

egyenletek felirasat teszi lehet6vé. Ezeknek az
egyenleteknek az a tartalma, hogy az L,, L,, C,,
C, tovabba az L, C,, C,, k kapcsolasi paraméter
csoportok kozott aequivalencia esetén kolcsonos
és egyértelm( kapcsolat all fenn.

: Ezt az egyenletrendszert C,, C, L és k-ra meg-
oldva

Ci Gy

e b Ll
Ci+C,

P
E e L CR LG

O = 512
(L1 + Ly) (C1 + Cy)

f=——= = %8
V(Ly + Lg) (L, C} + Ly C3)

Az 5.11.—5.14. egyenletekbe a kapcsolasi para-
méterek 4.5.6.—4.5.11. egyenletekben adott érté-
keit helyettesitve az

R St 5.15.
@y - 2(1 — xo) (1 +%y71)
a2ty 5.16.
X 09 Zy
S e

Xo Wy Zy (1 =% y1) (1 + 1)

k=x V o S ,,” 2)’17(1 —,y%) AL
=Xy
(1—x ¥1) (1+y1+2% Y3 +%, Vl—“xo)5 =

egyenletek adjak az aequivalens kapcsolas kapcso-
lasi paramétereit.

A k csatolasi tényezd értékével kapcsolatban
meg kell jegyezniink, hogy a négyzetgyok alatti
kifejezés értéke 1 koriil van gy, hogy k értékét
els kozelitésben x,-nak vehetjilk. A pontos érték
kiszamitasa csaknem felesleges, mert a csatolasi
tényezét tgyis a polusfrekvenciak beallitasaval
szabjuk meg.
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Az 5.15.—5.18. formulak vilagosan ramutatnak
ennek a sziir6tipusnak az elébb targyalt tipussal
szemben egy hatradnyara. A jobb csillapitasmenetet
ugyanis azzal kell megfizetniink, hogy az egyes
rezgbkorok antirezonans frekvenciai kiilonboznek
egymastol, igy a szilir6 behangolasa nehezebb, mint
az elobbié. A mérési részben leirt berendezés segltse-
gével azonban a sz(ir§ bedllitasa rendkiviil gyorsan
és egyszerlien kivitelezhetd.

A Z, impedanciara hasonlé aequivalens kapcso-
las keszxtheto A Kkapcsolasi paraméterek értékei
az ismertetett eljarassal nyerheték. Ezeket a Z,
impedancia kapcsolasi paramétereitdl vesszo ]el-
zéssel kiilonboztetjiik meg. [gy

, XoZo 1+ X1

I — . = 8.19.

(0]

o 2(14x)(1 — %)

C)= el ) 5.20.
Xo Wo Zy
| Cg: 2 _1+Y1"|‘x0*xo3{1(1+2)’1) BOL
Xo Wy Zy (1 + %) (1 4 1)

il V 2y1(1 7 )’1)
; (1+x 11 [1+V1+xo_xo y1(1+2y1)]

Ezek alapjan sziir6 kapcsolasunk a 26. abra
szerint alakul.

S
S

26. 4bra

Az egyes rezgOkorok sajat frekvenciai
1 (1 — Xo) (1 + X3 ¥1)

L% e e
LC, (1+y1)(1“x0y1)
T w3 (1 —x) (1 + 1) (1 + Xo 1) 54
L0, inn g
'_>1_, i w% (1 ohs xO) (1 — % yl) 5.25.
TR
1 il 2 (1 +x0)(1 +y1) (1 xoyl) 526

AL’C' l+y1+x0 Xo V1 (1+ 2yy)

A targyalt oOsszefiiggések alapjan az aequivalens
kapcsolds paraméterei szamithatok.

AR 016, ¢ G 11 illeté’ieg ar 9.l £5 501
egyenletekbdl kdnnyen kimutathatd, hogy
€, >0 5.2
ill. ;
C ik 5,28

A tervezésben felvett Z, névellenallds nagy
értéke esetleg realizalhatatlanul kicsi C; kapa-
citasokat eredményezhet. Ezért gyakran Cg-nek
egy jol realizalhato értékéb6l indulunk ki és a
tobbi paramétert vele hatarozzuk meg.

Z, értékét 5.17.-bdl kifejezziik és az 5.15., 5.16.
egyenletekbe helyettesitjiik

pooh Sl T 2% s ey 5.29.
w2C,  ( — Xo) (1 +y9) (1 + xoyl)
2 i
i LBt ) 5:30.

1 + 91 + 2%Y% + Xo¥1 — %o :

k értékét valtozatlanul az 5.18. képlettel szamitjuk.
Hasonléan

P B B e ey () By
o3 C; (1. — xo) (b o) (1 =+ X, ¥3):

cia R
1+V1+xo—xoy1(1+2y1)

k’ értékét 5.22.-vel szamlt]uk

Ezekkel a szamitasokkal az aequlvalens kapcso-
las osszes fontos relacioit letargyaltuk és a kapcso-
last tervezésre alkalmassa tettiik.

6. A sziirg iizemi csillapitdsa*

A hullamtervezés nem nydjt semmi felvilago-
sitast a szlir6 atereszté tartomanybeli viselkedésé-
r6l. A pontos hullamellenallassal lezart veszteség-
mentes sztir6 hullamesillapitdasa itt teoretikusan
zérus. A sziir6 veszteségeit az 1. Részben fejtegetett
elvek alapjan az ohmos lezar¢ ellenallasokba transz-
formaljuk. Ehhez azonban az sziikséges, hogy a
Z, és Z, impedanciak (pontosabban az 8, €58,
adm1ttanc1ak) valos részei egymassal egyenlfk
legyenck.

Ennck analitikai feltétele

/B vaf e a2 +@V—

A megfelelé L;, C; kapcsolasi paramétereknek
a 4.5.8.—4.5.11. egyenletekkel kifejezett értékeit
helyettesitve hosszadalmas, de egyszerti szamitas-
sal kimutathato, hogy

UQ=%=L=0Q0%x=2Q 6.2
esetben ez a feltétel nagy kozelitéssel kielégithetd.
* A tovadbbiakban lektorunk véleménye eltér a szer-

z0ét6l. Megtargyaldsra a szerz6 elhunyta miatt mar nem
vol lehetdség.
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Az
| LTh 1 V1 J X0 Zo
R A :
2 Q[ 2 Y1 —x, V14 xy {14+
6.3,

képlettel megadott ellenallas parhuzamosan kap-
csolodik a szlirét lezard alkalmas ellenallasokhoz
és a parhuzamos ereddjiik lesz az effektiv lezard
ellenallas.

Az ilyen értelemben veszteségmentesnek tekint-
hetd szfir6, amely R effektiv értéki ohmos lezarasok
kozott dolgozik, az atereszt tartomanyban

1 LiR 28
h—=c=lolicosfia ol Lie ) sin? a] 6.4:
2 g[ 4 (Z R)
iizemi csillapitast ad.
A formulabél kivehetjiik, hogy az iizemi csilla-

pitas zérus, ha
LR 7
407 R

ez R = Z, azaz illesztés esetén kovetkezik be ;

a) _(_ 5 )2 =1 6.5..

g G0 @ VB0 B )
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by sina—10 ill.
Legyen a tovabbiakban

cosa = 1 esetben.

R i7 6.6.
Ekkor 6.5. igy alakul
I 2 -
4[ iVizyz +AV‘lg—y:] SR
Ebbil
e -sz—l_f—l 6.8.

b)-b6l kovetkezden 4.3.3. .figyelembevételével
Yoo =¥y 6.9.

helyen is zérus az iizemi csillapitas. (y = 1 helyen
nincs zérushely, mert az (1—y?) faktor az illesz-
tetlenségi tényezé nevezfjében is fellép, ezért
végiil is kiesik.)

432.,433., 4. 4.4. és 6.6. egyenletek figyelem-
bevetelevel az iizemi csillapitas

b ; 6.10.
2 A [yl = @y D YR
Mint némi atszamolas utan b,elétha_lté, ez a kifejezég a kovetkez6 alakba irhato at
2 =1 i2—1 2
1 “‘()’%‘*‘ 2 Jy2‘+ P yi
b=—1g |1 + — e 6.11.
2 2i[yf — @2y — 1)y?]

Bevezetve a Feldtkeller- fe]e @ fojtasfiiggvényt,
ahol '

iz —1 Bt
= {y% 'l”'*iz”—"] -y}
P e 6.12.
20 [y — @y — 1D y7]
a csillapitas
b:%lg [1+ ¢?] 6.13:
alakba irhato.
Savkozépen (y = 0) a cs1]1ap1tas
12
i 6.14.

2i

A teoretikus hatarfrekvenc1akon (=t ) g
csillapitas

blzé—lggl +[ RN -]2 6.15.

2i (=1

A fojtasfiiggvény részletes vizsgalatat nem kozol-
jlik, csak az eredmények ismertetésére szoritkozunk.
A 6.11. formulabél kiolvashatjuk, hogy
a) a fojtasfiiggvény szimmetrikus
b) négy valdés gyoke van, nevezetesen

TEC e
y‘”:iLi#“ ; il Yoa= 40N

¢) A gyokok kétszeres gyokok.
A fojtastiiggvény menetét 27. abrank mutatja.

p?!

Yor Ym Yoz g"

27. abra

A csillapitasingadozds egyenletesebbé tétele
végett azt a megkotést tehetjiik, hogy az y =0
helyen lev6 és az y = + ¥, helyen levé maximu-
mok értékei egyenlék legyenek, masszéval az atvi-
teli gorbe a 28. abra szerint alakuljon.

Ennek analitikai feltétele

Vi — (V8 + v82) 2 4 V8. Vs |
2@y 1)yt~
Ebb6l kovetkezik, hogy

— g%, =0 6.16.
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Y8 =2 (v8: + v3o) o + [(v3: + ¥&o)2 + 293, y3 — »292] vt —

— 2[¥5 YR 08 + y8) — 2202 Y2 ] v + v vh— VP edyE =0

ahol

y =22y, —1) 6.18.

y =0 helyen a fiiggvényérték az é&bra szerint
zérus. Ennek feltétele

Vo1 Ve — V2 9ly.2=0 6.19.
Ebbél
2 6.20
O v 20.
@

Yor Ym Yoz Yn —Y

28. abra

A maradék hatodfokit egyenletb6l két kétszeres
gyokhely + y, értékét adja, mig két egyszeres
gyokhely 4 ypn praktikus hatarfrekvenciakat
jeloli ki, amelyeken beliil a csillapitasingadozas

b=lg—"

6.14.
21 ( )
értéken beliil marad.
Mivel y,>1, 6.20.-at figyelembevéve
2>i4+1 6.21.
ebbdl kovetkezik, hogy
i 1%1/—2— 6:22.

6.14. figyelembevételével addédik, hogy fenti kive-
telményeket csak

by > lg%(V"é ) 6.23.

feltétellel tudjak kielégiteni. Masszéval a mini-
malisan elérhetd hullamossag cca. 0,3 dB.

A 6.17.-b6l redukalhaté hatodfoktt egyenlet a -

kovetkezoképpen irhato _

(2—ya)? (0 —vi) =0
Az egyenletet y hatvanyai szerint rendezziik
Vo —QCatyR) Vi +Omt+2ayE) Y —ym V=0 6.25.

6.24.

o1

A redukalt egyenlet 6.17.-b6] szarmaztatott alakja
Ve —2 (of + ¥ed) ¥+ (o] + YD) + 2 Vo7 Vo3 —
— V2 0m]Y? — 2[Vo Vo3 (o + VD) — 292, ¥3] =0

: 6.26.
A 6.25. és 6.26. egyenletek Osszevetésébdl y,, és
yr kiszamithaték. Ez a szamitas azonban rendkiviil
faradsagos. A szamitas gondolatmenete a kovetkez6
A 6.26. egyenlet egyiitthatoi i-vel és y,-el kife-
jezheték. A 6.20. és 6.24. egyenletek altal i, y, és
yoo kozott megadott Osszefiiggések figyelembevé-
telével a 6.26. egyenlet egyiitthatéi végeredmény-
ben i-vel, ill. 6.14.-re tekintettel a hulldmossaggal
fejezheték ki. Adott hulldmossag esetén tehat az
egyiitthatok értékei a megadott Osszefiiggések
alapjan szamszertien meghatdrozhatok. Legyenek
ezek az egyiitthatok az

P& — Vo9t — 1, Y2 — Vg = 6.27.
) 1

egyenlettel értelmezve. Ekkor 6.27. és 6.25. Ossze-
vetésébil

2m+yvi=1Vs 6.28.
Yim +2Vm Vi =", 6.29.
Vs o 6.30.
ahol
1/‘2 _:Vz (bo) 6.31.
V=1, (0 6.32.
Vg = Vg (by) 6.33.
A 6.26. egyenletben
i2—1
o S S 6.34.
! 2i

A 6.28.—6.30. egyenletrendszer tulhatarozott, igy
pl. a 6.30. egyenletet elhagyhatjuk.

A 6.28. és 6.29. egyenletekbol allo egyenlet-
rendszert konkrét esetben meg tudjuk oldani a
kovetkezd modon.

Szorozzuk meg 6.28.-at ya-tel, 6.29.-et 2-vel
és vonjuk ki a két egyenletet egymasbol. Ekkor az

Vi Vh =22y — VaYm B35
egyenletbdl vett yn-t a 6.29.-be téve az
Vm— 2Va¥m + 30, =0 6.35.

masodfokura redukalhato negyedfokt egyenletet
kapjuk, amely yn,-re megoldhaté. y, igy nyert
értékének 6.28.-ba helyettesitése y, értékét adja.
viselkedését az ismertetett eljarassal minden konkrét
esetben tisztazhatjuk.
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7. Uzemi tervezés

A sziir6 iizemi tervezésének feladata az adott
ohmos ellenallasok kozott dolgozo, az el6z6 pont-
ban értelmezett modon veszteségmentesnek tekint-
hetd sziir6 kapcsolasi paramétereinek meghataro-
zasa a csillapitasra az atereszté és a zarg tarto-
manyban tett megkotések figyelembevételével.

Kiindul6 adatok :

a) Az also és felsd polusfrekvencidk (wewq, Wey).

b) A lezér6 ellenallasok (R).

¢) Az Aatereszt6 tartomanyban
hullamosséag (b,).

A hullamtervezésben megadott képletekben
Zy, X €s y, tervezési paraméterek szerepelnek.
Ezek meghatarozasa utéan a kapcsolasi paraméterek
az ott lefrt médon szamithatok.

A b, hullamossagbdl az i értéke a 6.14. formu-
laval szamithato :

megengedett

ey TR T

i ismeretében a Z, névellenallas 6.6. szerint

AL 7.2.

X, értékének meghatdrozdsa végett elébb az w,
teoretikus savkozépfrekvenciat szamitjuk ki az

|/ @5at 0%y 7.3,

formulabdl. Ezutan y. értékét szamitjuk a 620
képlettel :

S 7.4.
. i41
Az

cowf—}— G)OVI +x0 Y D

egyenletbdl

| e
Yoo 7.6.
yOO

és végiil y, értéke a 4.5.5. és 7.4. egyenletek figye-
lembevételével

aEi

Ezek alapjan a kapcsolasi paraméterek az 5.15.—
5.18. ill. 5.19.—5.22. egyenletekkel szamithatok.

A szlir6 praktikus atereszt6 tartomanyat az
el6z6 pontban leirt eljarassal hatarozzuk meg.

Kitlizott feladatunk elméleti részét ezzel befe-
jeztiik. A KkovetkezOkben két tervezési példét
mutatunk be az elmondottak illusztraldsara és
végiill egy megépitett szlir6n végzett mérések
tapasztalatalt ismertetjiik.

I. sz. tervezési példa

Tervezend6 savsziir6 az alabbi adatokkal
Polusfrekvenciak

w.; = 482, 6 kHz
Wwq = 464, 6 kHz

A megengedett hullamossag az atereszté tarto-
manyban
by =15 dB

A C’ kapacitas értéke
CCa =200 pE

Ezekkel :
A teoretikus savkozépfrekvencia

w, = 473,69 kHz = 2,976 Mra/sec
A dértéke

VRS i RO
Vez”H 2
tovabba
ek L gey
1 —Je®a—1 1
|
St T AT
g
Ezzel
(‘i’fﬁff) 9
X =20/ 003197

Ve
A teoretikus hatarfrekvenciak :
w; = w, |1 — x, = 466,04 kHz
ws = w, J/1 — x, = 481,22 kHz

A savszélesség tehat 15,18 kHz
A kapcsolasi paraméterek :

Mivel Cli=200: pF
@ G200 — 400Dk
1 1
Ly= = 291,58 uH
agCy ol =%
1 1
Li=—— - = 273,52 1k}
wCy 1+ %
2
I —2]— . — =1,947 mH
w5 Cy 2

}.2
Cy=" Cy =58 pF
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e L BH5

C = 521« — 200 pF

A tekercsjosagok

0=t 06
X
Q= % ~~ 331

ami modern ferrit-magokkal kdnnyen realizalhato.
A csatolasi tényezd

k = x, = 0,03197

A szlir6 elvi kapcsolasat 29. ébrénk mutatja.

e

565, 1uH
200p|_ 331 5%331 L eor
Pl odh
[ k=32%
2. 4bra

Az aequivalens kapcsolast a 30. abréan latjuk

Meg kell jegyezniink, hogy a tervezett sztiré-
ben az atereszt¢ tartomany jo kihaszndlasat tar-
- tottuk szem el6tt. [gy kaptunk 15 kHz savszélessé-
get (7,5 kHz modulalé frekvenciat még jol atvisz
a fokozat). Ha kisebb savszélességgel is megelég-
sziink, fix polusfrekvenciak mellett, a tekercslosa-
gok is kisebbek lehetnek.

1452

77868 mH
565 1uH

200p | 331 |200p
32%
30. abra
A sziir6 névellenallasa
4
gl s gsao el
@y Xy Cy

A lezar6 ellendllas
R, = iZ, =558 k@

A fokozaterdsités szamitasakor ezzel az impedancia-
val szamolunk. PI. § =500 uS kever6 meredek-
ségii heptédda anddkorébe helyezve sziir6nket, a
fokozatergsités A = S. R, = 279-szeres lesz.

Nagyobb kapacitasértéket valasztva természe-
tesen kisebb fokozaterdsitést kapunk. Ennek ara-
nyaban cstkken a tekercs josagaval szemben ta-
masztott kovetelmény is.

II. sz. tervezési példa

Tervezziink savsziirét a kovetkezd adatokbol.
a) Alsé pdlusfrekvencia = 464,6 kHz
felsé pélusfrekvencia = 482,6 kHz $
b) A sziiré lezaré ellenallasa R = 100 kQ
¢) Az atereszt6 tartomanyban megengedett hul-
lamossag b, = 1,5 dB.
A teoretikus savkozepfrekvencia

w, = 473,69 kHz = 2,976 Mra/sec
i értékét 7.1. formuldval szamitjuk
i=e¢h Yo - 1=1,823
A 7.2. formulabol
Lo+ Ry 218l 3 ke

Voo €rtékét 7.4. formulaval szamitjuk

2

o = = 1,177
4y i1

X, értékét 7.6. formulaval szamitva
%
(?’_"_"i) Loas
e Ui
Yoo

Xo =

y, értékét 7.7. formulaval szamitjuk

i AR
GeeaTET [1_\/"( i ] J_0’655

Fentiek alapjan a kapcsolasi paraméterek 5.15.—

5.18., ill. 5.19.—5.22. egyenletekbdl :
e o 1-%0: i iR
wy  2(1—X) (1 + %)
c,— 20+ _ 38904 pF
X5 0o L
e Slad liy1+2x0y%+x0y1—‘x9:

(1 =%y (1 =+ y)
= 234,44 pF

Végiil a csatolasi tényezo :

=

ok | 2)’1(1—}’1)
/ (1 =xy) +y1‘|“2x0}’1 +x0y1—xo)

= 0,0107 = 1,07 %,




Magyar Hirad4stechnika 7. évf. 1956. 5. sz.

A Z, impedancia paraméterei :

L el AR Y S
@y 2(1 ‘l‘xo)(l_“xovl)
C,;) o Cp == 382,04 DF
o= 2 1tntx—Xnl+2n)
L Xy Z, (1 +%y) (1 +y)
=221 32 pF
és végiil
A l—ri AP AR T e At oo 7N G T P AR
k; / A 2}’1(1—}/)

| A xp) [T+ 9+ % — Xn A +20)]
—1,07.9

A csillapitasfiiggvény menetének tisztazasa cél-
jabol szamitsuk ki a kovetkez0 relativ paraméte-
reket

;é:ﬁr—
AT V’—IJ — 0,8361
Yoz = ¥1 = 0,655
Dy 1)=1,13

(&l
2i

Pm = = 0,637

Ezekkel az értékekkel a 6.26., ill. 6.35. egyenletek
figyelembevételével a maximum helyre

VYm ~ 0,75
és a praktikus hatarfrekvenciara
ym~ 0,92

normalt frekvencidk adédnak. Ezek az értékek
cca. 7 kHz-es savszélességet adnak, ami nem kielé-
gitd.

‘Az x, savszélességjellemz0 novelése celszeru

Ha a kapcsolasi paraméterek valtozatlan értékei -

mellett a két csatolasi tenyez6t valtoztat]uk (novel-
jiik), né a savszélesség €s vele n6 a hullamossag is.
2 dB hullamossag esetén mar Kkielégitd savszé-
lességet nyeriink.
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Mérési eredmények

A két sziirGtipusra egy-egy mintat épitettiink
¢s elvégeztiik a sziikséges méréseket.
A mérési osszeallitast 31. abrank mutatja.

@

Szignalgener

M ° PR o]
11 Szuro Vert  Sweep
. = i LI N

31. abra

A sziir6t a tényleges iizemi allapotdnak meg-
felelden a két cs6 (ECH 42 és EF 41) kozott mértiik.
Az ECH 42 oszcillatora 5 MHz koriil dolgozik. A
cs6 bemenetére a Rohde & Schwarz cég SMAF
tipustt FM—AM ultraszignalgeneratorat kotottiik.
Erre azért volt sziikség, mert a sz(ir6 beallitasat
vobbulatorral akartuk elvégezni. A szignalgenerator
FM loketét a szinkronizmus biztositasa céljabol
az oszcilloszkop vizszintes eltéritd flirészrezgéseivel
adtuk. Ezzel a tokéletes szinkronizmuson kiviil a
linearis frekvencialoket problémajat is megoldottuk.

Ezzel a modszerrel a sziir6k bedllitasa rendkiviil
egyszertien tortént. Az alkatrészeket ,,hidegen”
0,59, pontosan beallitottuk a szamitott értékekre.
Osszeszerelés utan a szort elemek okozta elhtizaso-
kat az elméleti megfontoldsoknak megfelelden
trimmerekkel visszaallitottuk. A ,,hangolast” az
atviteli gorbe kivant alakjanak beallitasa irdnyi-
totta.

Az igy behangolt sziir6n az I. tipusnal a jésagi
tényezok kompenzalasaval 48 dB pdluscsillapitdst
értiink el.

A II. tipusa szlir6 60 dB poluscsillapitast és
52 dB minimalis csillapitast mutatott a zardtarto-
manyban.

A szlir6k vevékésziilékben vald kiprobalasa
folyamatban van. A tomeggyarthato kivitelre valo
torekvés és a valtoztathatd csatolasi tényezdjii
konstrukcio kialakitasa is folyamatban van.

Befejezés

A fentiekben jarhaté utat talaltuk korszeri
radio-vevikésziilékek kozelszelektivitasanak nove-
lésére. A leirt eredmények elérésében nagy segitsé-
get nytjtott és ezért koszonetemet kell kifejeznem
Tyczynski Zsigmond Kossuth-dijas mérnok, labo-
ratorium vezetének, aki az egész munkat irdnyi-
totta és értékes tapasztalataival sokszor eldre
vitte, tovabba Bydeskuthy Zoltinnak, aki a kisér-
letek elvégzésében végzett hasznos munkat.
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Nyomasos ontés®

JANOSI MARCELL, KGM Hiradastechnikai Igazgatisag

Bevezetés

Iparagunk normadra megoszlasat vizsgalva meg-
allapithatjuk, hogy alkatrészgyartasunk 50%,-ban
forgacsolo eljarasokat -alkalmaz. Jelenleg a hir-
adastechnikai ipardgban az ontési eljaras csak tized
sz4zalékban jelentkezik a normadra megoszlasok
vizsgalatanal. Ez helytelen és erre a legélesebb
formaban fel kell hivni a szakemberek figyelmét.

Az Ontési eljarasok koziil is kiemelked6 fontos-
sagti kérdésként kell a nyomdsos oOntést kezelni,
mert hasonlé keresztmetszetd kiilfoldi iparagak
évenként 1000 tonna nagysagrendben alkalmaznak
présontvényeket. Ez is egyik oka, hogy sily és
. Onkoltség szempontjabol el6nyosebb helyzetben
vannak a kiilfoldi késziilékek.

A nyomadsos ontés lényege, hogy a folyékony,
vagy pépes fémet nyomadssal kényszeritjiik az
Osszeszoritott szerszam-felekbe. Minden présonté
gépnek ez az alapelve, csupan a benyomas helye
¢és szerkezeti megoldasa szempontjabol kiilonboz-
nek.

A nyomasos ¢ntés mechanikai elve

El6szor vizsgaljuk meg a statikus eréviszonyo-
kat (1. 4bra).

F a munkadarab feliiletének vetiilete az osztésikban
nyomofej feliilete

~
st}

p a folyékony fém nyomésa
P a nyomdfej-nyomoéerG
P, a szerszamzéar¢ erd

P:f-p} F:&)_;f_
P,=F-p P;

Példa: F =300 cm® |

P, =90 tonna
p =300 kg/cm?|

Minden présontégépnél a szerszamzar6 er6 adott,
és adottak a nyomoéfej atméréhatarai és a P nyomo-
er6 valtoztatasi ‘lehetdségeinek hatarai. [gy a
maximalis munkadarab feliilet kiszamithato, ha
megvalasztjuk a nyomodfej atmérét és a nyomo
er6t. Ha az igy szamitott darabfeliiletet tullépjiik,
a forma lovés kozben szétnyilik, a munkadarab
sorjas €és mélységiranyban pontatlan vagy telje-
sen hasznalhatatlan lesz.

A statikus erdviszonyok figyelembevételével
mondhatjuk, hogy a nyomasos oOntés gépeinek
harom fofeladatot kell maradéktalanul megoldani :

1. a szerszam 0Osszeszoritasa,

2. a fémanyag benyomasa,

3. a munkadarab eltavolitdsa.

* Elgadas a Technolégus Ankéton.

Tekintettel arra, hogy-az egyes feladatoknak
tobbféle megoldasa lehetséges és egy gép felépitése
ezek kombinacidjabol sziiletik, nem egy Gsszefiiggd
gépen, hanem kiilon-kiilon vizsgaljuk egy-egy fo-
feladat megoldasi lehetdségeit.

|

] 2
N )
=

Szerszam
oszldsikja

1. abra

1. A szerszdm 0sszeszoritdsa

Az alkalmazott megoldasokat mechanikus és
hidraulikus csoportra lehet osztani. Alkalmaznak
pneurnatikus szoritast is, de ez elvileg megegyezik
a hidraulikus megoldassal, igy kiilon-kiilon nem
beszéliink rola. A mechanikus megolddsok harom f6
valtozata jaratos (2. 4bra).
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Hidraulikus megoldds (3. abra).- A hengerek alatt
fel van tiintetve az indikator diagram, amelynek
teriilete jellemz6 a munkavégzésre.
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3. 4bra

A mechanikus €és hidraulikus megoldasok kiilon-
boz6 kombindciojat is alkalmazzak. Ezek koziil
a legelterjedtebb a kinydikemelds-hidraulikus rend-

szer (4. abra).
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4. abra

2. A fémanyag benyomdsa

A fémanyag benyomasanak szerkezeti megol-
dasa a legfébb jellemzdje a nyomasos ontdgépek-
nek. Attol fiiggben, hogy a nyomést adé nyomofej
(dugattyn) és a nyomokamra f(itott, vagy hi-
tott, melegnyomokamras €s hidegnyomoékamras
géprol beszéliink.

Vizsgaljuk meg a melegnyomékamrds rendszerek
elvi felépitését :

Két megoldas lehetséges :

a) A nyomast az olvadt fémre a nyomdkam-
raba nyomott stiritett levegé adja. Ezt a tipust
meritds, vagy hattytnyakas 6nt6gépnek nevezziik
(5. abra).

b) Az tgynevezett dugattyds ont6gépeknél a
nyomast kozvetleniil az olvadékba meriil dugattyu
adja at (6. abra).

Mindkét rendszernél a fiitott- térben uralkod¢
nyomas a tégely meleg szilardsagi adatainak
fiiggvénye. Példaul aluminium esetében gyakor-

latilag mintegy 40 atmoszféraig hasznalatosak az
ontottvasbol, vagy acélbél késziilt nyomokamra
szerkezetek.

Kizarolag miszaki érdekességként emlitem fel,
hogy a vas présontésére is melegnyomokamras
gépet hasznalnak,. tlizallobélésti acéltégellyel, két
atii nyomassal, de ipari alkalmazasa egyelére gaz-
dasagi hatranyai miatt korlatolt.

A melegnyomdkamras rendszerek egyik hatranya
tehat az, hogy az alkatrészek magas héfokon dol-
goznak €s igy a présnyomas erésen korlatozott.
A melegnyomokamras megoldasnal masik Iényeges
hatrany, hogy a magas hofokon a présontégép
miikodo alkatrészei az olvadt fémben igen intenzi-
ven oldédnak. Péidaul aluminium esetében egyszeri
atfutasnal egy-két szazalék vastartalom novekedés
lép fel, ami hatranyosan befolyasolja az Ontvény
tulajdonséagait.

Ezen hatranyok figyelembevételével is a meleg-
nyomokamras gépek (kiilonosen a dugattyus gépek)
on, 6lom, horgany, tehat alacsony olvadasponti ot-
vozetek ontésére a legalkalmasabbak. Ezek a fémek
ugyanis alacsonyabb (40—100 kg/cm*®) nyoméson
is jol onthet6k, valamint a melegnyomokamras
gépeknél a fém adagolasat a gép végzi és igy az
tizemek konnyen automatizalhatok.

Hidegnyomdkamrds rendszerek. Ezeknek a rend-
szereknek elvi 1ényege az, hogy a folyékony fémet
csak kozvetlen a formaba nyomas el6tt toltik be
a flitetlen nyomokamraba. Tehat a nyomast végzé
elemek,a nyomohiively ésnyomdéfej, hideg allapotban
dolgoznak és a folyékony fémmel csak igen rovid
idore érintkeznek. Igy a fém old6 hatdsa pl. alumi-
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nium esetében gyakorlatilag nem érvényesiil. Ezek
a szempontok teszik alkalmassa a hidegnyomékam-
ras gépeket aluminium, sét a 900 C°-nal magasabb
olvadaspontu rezotvozetek ontésére is.
A hidegnyomdkamras rendszerek elvileg harom
csoportra oszthatok :
a) Az ontvénynek nincs felontési maradvanya.
b) Az ontvénynek egy felontési maradvanya van.
¢) Az ontvénynek két felontési maradvanya van.
Vegyiik sorra az eljarasokat :

a) Az ontvénynek nincs felontési maradvdnya

Kovessiik logikailag a kovetkezd sorrendet :
Hideg iit6sajtolds : lagy fémpogacsat megiitiink
és az iit6tiiske oldalén felszalad az anyag (7. abra).

Ha a lagy fémpogdcsa helyett izzé fémpogacsat
tesziink a szerszamba, melegsajtolasnak nevezziik
a miiveletet.

Ha pedig egy kanallal folyékony fémet ontiink
a szerszamba, akkor a legegyszer(ibb nyomasos
ontést, a felontés nélkiili hideg nyomdkamras saj-
tolast, vagy méasnéven a Chothias eljarast miveljiik.
Ilyenkor a fémadag pontatlan kimérése folytan a
munkadarab végén sorja és tulfolyds képzddik.

Ez a nyomasos Gntési eljaras még talan a bakelit
préseléshez hasonlit elvileg legjobban. Gyakorlati-
lag alkalmazasi teriilete az egyszerfi, a melegsajto-

lasi konstrukcidkkal megegyezd formak eldalli--

tasara korlatozodik. Csak a falvastagsdg méretek
szabadabbak, mint a melegsajtolasnal. Tomeg-

*
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gyartasszertien foleg szobrokat allitanak el6 ezzel
az eljaréssal.

b) Az ontvénynek egy felontési maradvdnya van
(8. abra).

Az A tipusa a kis Pollék, valamint a szovjet kis
OVP gépek kedvelt megoldasa. A B tipus a jelen-

leg forgalomban levé hidegnyomdékamras rendsze-
rek 809%-nal alkalmazott igen elterjedt megoldas.

© ¢) Az ontvénynek két felontési maradvdnya van
(9. 4bra).

Ez jellegzetes Polldak tipusti megoldas. Nalunk
igen ‘elterjedten alkalmazzak a régi, de jol bevalt
kozkedvelt tipust. :

10. abra

11. abra

- A hidegnyomokamras rendszerek adagolasa a
gépek donté tobbségénél kézi-kanalas adagolds. A
folyékony aluminium adagoldsanak automatizd-
lasa mar régen foglalkoztatja a konstruktéroket.
Gyorsul a munkatempo, egyenletesebb a forma
ho-egyenstilya, egyszer(ibb a gép kezelése és végso
fokon automatizalhaté a gép, akarcsak alacsony
olvadaspontut oOtvozetek esetében akkor, ha az
adagolds automatizalasat a hldegkamras gépek
esetében aluminium otvozetre sikeriil megoldani.
Egyelore végleges és egyértelmii valaszt arra nem
tudunk adni, hogy ez milyen modszerrel sikeriil.
Ennek ellenére bemutatok harom elvi megoldast az
aluminium otvozetek
automatikus adagolaséra.

A 10. dbra szerintiada-

golast néhany gépen mar
alkalmazzdk. Ez a kézi
kanalazast utanozza, az
adagkimérés pontatlan.

A 11. abra kivitelezése
most van folyamatban.

Azadagkimérésitt pontos,
mert a felesleg vissza-
omlik.
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Elektromagneses szivattyi (12. abra) az induk-
cigs frités aramoltato hatésat hasznalja fel. Automa-
tikus kokillaba ontott dugattyd gyartasnal, vala-
mint. tébb mint 10 hidegkamras présontdgépnél
sikeresen alkalmazzak. Teljesitménye 0,2—2 kg

12. 4bra

masodpercenként aluminiumnal. Tetsz6leges iitem-
ben szakaszosan iizemeltetheté pontos adagot ad,
de komplikalt elektronikdja miatt nagyon draga,
mintegy 150 000.— Ft.

3. A munkadarab eltdvolitisa a formdbdl

Egyetlen elvi abran mutatjuk be az ontvény~
kilokését (13. abra). Természetesen szamtalan val-
tozat lehetséges, de erre nem tériink ki. A kilokélap

B I//,I\

Pt
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.13. abra

mikodése itt a mozgl szerszamasztal hatrasikla-
sanal onmiikodéen torténik. Van mikor a kiloké-

lapot fogasléccel, vagy kiilon hidraulikus hengerrel
mozgatjuk.

A nyomdsos ontés fizikija
A nyomadsos ontés folyamatat nem egy preciz,
minden részletkérdésre kiterjedd fizikai nézGpont-
bol kivanom vizsgalni, hanem csupan addig a mély-
ségig, hogy az egyes tényez6k milyen iranyban
ebfolyasoljak az oOntés josagat.

A folyékony fém sebességi viszonyai

A vékony falti, nagyterjedelmt ¢ntés elsé és leg-
fontosabb feltétele a forma megtoltésének gyors
végrehajtasa. Az olvadt fémnek a legtavolabbi
helyre is el kell jutni anélkiil, hogy megdermedne,
kiilonben a format nem toltené Ki. ’

A forma teljes megtoltédésének ideje gyakor-
lati mérések ¢és elméleti szamitasok alapjan nagy-
sagrendileg egytized masodpercnél rovidebb idd.
Figyelembevéve a nyomodugattyt ntjat és nyomo-
erejét kiszamithato, hogy tobbszaz Iderds teljesit-
mény sziikséges a fém formaba nyomasakor. Erre
a nagy teljesitményre csak rovid ideig van sziikség
és ezért energia tarolassal van megoldva minden
présontd gép. Az energia tarolast vagy levegakku-
mulator, vagy légparnas olajakkumulator biztositja.

Példaképpen vizsgaljuk meg a légparnas olaj-
akkumulatorral m(ikod6 hidegnyomoékamras gépek
nmyomofej sebességét befolyasoldo tényezbket (14.
abra).

14, abra

P, az akkumulator nyomadsa
g a megvagas keresztmetszete
py a fém nyomdsa a nyomékamrdban
fo a nyomofej feliilete
M, a nyomofej gyorsuldsara redukdlt mozgd tomegek
R sarlédasi ellenallas (allando)
a. a nyomofej gyorsuldsa
v a nyomofej sebessége
x a nyomofej ntja
f a hidraulikus henger feliilete
px a henger nyomdasa
Ir az Osszes hidraulikus ellenallasok redukait es¢hossza
g a redukalt csévezeték keresztmetszete
d a redukalt csévezeték atmérgje
&, a megvagés hidraulikus veszteségtényezgije
dv

ip fo Pr df

i il ey

Py — = e S

i quJ Zgy”(\ s d]J 4
o\ 02 dv

i U e —M,— =0

fo[( ) 2g7’f ( “{”Eq)] dl

Ezt a differencialegyenletet megoldva és az
idére kifejezve megkaphatjuk a nyomofej sebességét
¢s a forma megtoltési idejét.

Tekintettel arra, hogy Kkiilonboz4 Ontvények-
nél a forma megvagasa, valamint a nyomofej atmé-
réje valtozd, a présontégép jellemz0 sebességének
az iiresjarati sebességét nevezziik. Az egyenletben
szerepld konstansok egy adott gépnél Aallandok.
Lathatjuk, hogy a csévezeték hossza, atmérGje a
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- szelepek veszteségi tényezdje, a nyomofej tomege,
a hidraulikus henger atméréje azok a tényezok,
melyek a sebességet befolyasoljak. Ezek optimalis
Osszehangoldsa a géptervezd feladata.

A végcél az elérheté legnagyobb sebesség meg-
valdsitasa ; ugyanis ha erre nincs sziikség egy adott
formanal, akkor a beépitett fojtoszelep segitségé-
vel még mindig tetszélegesen csokkenthetd a sebes-
ség. A géptervez6k ma mar figyelembe veszik
ezeket a szempontokat, de a nyomofej redukalt
- ellenallasat vagy masnéven gépallandot egyik gyarto
cég sem jeloli meg. Annyit mindenesetre teljes biz-
tonsaggal elmondhatunk, hogy a levegé mikodésii
gépek lényegesen gyorsabbak a forgalomban lev
hidraulikus gépeknél.

Az eddigiekben tehat a gyorsasag nagy jelent-
ségér0l és szerepérol beszéltiink. Vizsgaljuk meg azt
a szélsé esetet, mikor végtelen rovid id6 alatt
16jjiik be a fémet a formaba. A formaban lev6
levegének nincs ideje az osztasi sikban kimunkalt
levegbnyilasokon kiszokni, a formaba bezarddik
s levegbzarvanyokat alkot. Az GOntvény selejtes
lesz, az élek elmosdédottak és a belsé rész zarvanyos.
Tehat a forma légtelenitése szempontjabol a sebesség
legyen kicsi, hogy a levegének legyen ideje tavozni.
Ez éppen az ellentéte a megdermedés eltti forma-
kitoltés kovetelményének.

A sebességet tehat optimalisan kell valahol a
két véglet kozott megvalasztani; legyen elégséges
gyors a forma kitoltés és az anyag ne dermedjen
meg a teljes kitoltés el6tt, de csak olyan gyors
legyen, hogy a leveglnek legyen ideje eltavozni a
formabol.

Ezt a sebességet adott esetben két lehet(ségiink
van bedllitani :

a) A présintd gép fojtdsdn dllitunk, azaz a gép-
allandot valtoztatjuk.

b) A megvdgds szélességét vdlfoztatjuk ; a meg-
vagas pl. aluminiumnal 0,6 és 3 mm hatarok kozott
mozog az Ontvénytdl fiiggben.

A gyakorlat bebizonyitotta, hogy ez az opti-
malis sebesség megvdlasztds mindig sikeriil. Van-
nak esetek, amikor apro forgasok alkalmazasa sziik-
séges pl.: egy 350 X 225 mm nagysagd 21 mm
sz€les és 6 mm vastag tanktomitégy(ir(i ontésénél
-csak ngy tudtak tokéletes légtelenitést biztositani,
hogy a kényes helyeken korber tigynevezett tuil-
folyokat készitettek, amit sorjazasnal letortek.

Ebbdl is l1athatd, hogy a sebesség és a megvagas
mérete mindig realizalhaté, de a présontgép
legyen alkalmas széles tartomanyban a sebesség
beallitasara.

[tt kivanom még megjegyezni, hogy tekintettel a
fémsugdr nagy sebességére (nagysagrendileg 100
m/mp) minden esetben figyelembe kell venni a
formara gyakorolt kimosé hatés elkeriilésének lehe-
tdségeit.

Ezeket a gondolatokat az id6 rovidsége miatt
nem kivanom részletesen kifejteni.

A folyékony fém dermedési viszonyai

A fémforma intenziv hiits hatasa a vékonyfali
ontvényeknél finom kristaly struktirat ad. Ennek

kedvezd tulajdonsagait a nyomasos ontésnél min-
dig megtalalhat6 porozitas lerontija.

Vizsgaljuk meg a porozitas okait :

1. A zsugorodds, amely a likvidusz hémérsékle-
ten levé olvadt fém és a szolidusz hémérsékleten
levg megszilardult fém fajtérfogati kiilonbségebdl
ered.

2. Az olvadt -fémben feloldott és a megszilar-
duléds kozben kiszabadult gdzok.

3. Az iireg beszorult levegije.

Zsugorodds. ~ Allitsunk el6 egy magnélkiili tégla
alaku ontvényt. Harom elméletileg kovethetd eset
lehetséges : v

a) Végtelen lassan szilardul meg. Ekkor az
ontvény ép volna és térfogata a szilard és folyékony
faziskiilonbségeknek megfelelGen kisebb volna, mint
a forma belsé térfogata.

b) Megszilardulhat fokozatosan kiviilrgl befelé
haladva. Ekkor a kiilsé térfogata egyenld lenne a
forma térfogataval, de beliil a kzéprészben makro-
tireg képzddik, amelynek nagysagrendje a fazis-
kiilonbségnek megfelelé fajtérfogat kiilonbséggel
aranyos.

¢) Megszilardulhat végtelen nagy sebességgel.
Ebben az esetben térfogata a megszilardulds utan
egyenl6 az iireg térfogatdval. Ekkor a fajtérfogat
kiilonbség miatt egyenletesen elosztott mikropo-

-rozitas jelentkezne.

A tényleges termelési viszonyok a felsorolt
széls0 esetek kozott helyezkednek el. A helyesen
megtervezett nyomdsos oOntvényben valdsagban
az egyenletes mikroporozitast megkozelité struk-
tura alakul ki.

Gdzok. A megszilardulds gyors iiteme nem ad
idét az olvadt fémben feloldott és elnyelt gdz-
mennyiség kivalasara, [gy ez gyakorlatilag poro-
zitds formdjaban nem is jelentkezik.

Beszorult levegd. - Mig a homok vagy kokilla
ontvényeknél ez elhanyagolhatd, addig a nyomasos
ontésnél, mint mar emlitettiik, ez okozza a legtobb
gondot. A légtelenité nyilasok helyes megvalasztasa
a folyékony fémsugar utjanak a hidraulikai torvé-
nyek alapjan vald helyes elképzelését, nagy szak-
értelmet és gyakorlatot kivan kiilonosen kényesebb
esetekben, de mint mar elébbiekben emlitettiik,
nem egy megoldhatatlan feladat.

A fizikai attekintésiinket Osszefoglalva: a
megvagas nagysaganak és iranyanak helyes meg-
valasztasa, a présontGgép sebességének helyes besza-
balyozasa, a leveg( elvezetés optimalis megvalasz-
tasa nehéz, de nem megoldhatatian feladatok és
eredményiil j6 mikroszkopikus porozitast, éles-
vonaltt ontvények nyerhetok.

A nyomasos Gntés anyagai

A présontvények készitésére elterjedt oOtvo-
zeteket harom csoportra oszthatjuk fel :

1. Alacsony olvadaspontti nehéz 6tvozetek, lom,
6n és horgany alapfémekkel.

2. Magas olvadaspontti konny(i otvozetek, alu-
minium és magnézium alapfémekkel.

3. Magas olvadaspontii nehéz otvozetek, réz €s
eziist alapfémekkel.
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A kiilonféle vasotvozetek présontésére sok k15er-
letet folytattak.

A melegnyomOkamrds gépek csoportjanal emli-
tettem a megoldas elvi részét. Ez az Amerikdban
kikisérletezett ontottvasfroccseljards az ipari gya-
korlatban nem bizonyitotta be Iétjogosultsagat.

Az oOtvozeteket itt nem részletezziik.

A nyomases ontés konstrukcids kérdései

A nyomdsos ontés szinte korlatlan lehetdseget
ad a konstruktéroknek. Az ontvény megszerkesz-
tése azért természetesen megkoveteli, hogy a nyo-
masos Ontés Osszes kiilonleges kovetelményeit
figyelembe vegyiik. A konstruktéroknek ismerni
kell a mechanikai és fizikai elveket, a technolégiat,
a szerszamozast, a gépi berendezést, tehat a nyo-
masos ontést ﬁsszefﬁggéseiben. A szerkesztési sza-
balyokat ezek ismeretében a tapasztalattal paro-
sitva felallithatjuk.

A konstruktor fotorekvése az legyen, hogy minél
tobb alkatrészt testesitsen meg egyetlen présont-
vényben. Ugyanakkor a tervezés kozben a munka-
darab szerszamanak Kkivitelezési lehetdségeit kell
allandéan szem eldtt tartani.

Két egészen egyszerii példat kivanck elmondani.
Példaul felirast tervez a konstruktér az ontvényre.
Ha az ontvény alakja nyitott doboz, akkor. az olda-
lara sem domborti, sem homort felirast nem tervez-
hetiink. Tervezziink homoru felirast a doboz aljara.
Ekkor a fémforman dombora felirast kell késziteni
negativként. Ez nagyon nehéz. Sokkal egyszeriibb
a szerszamforma anyagaban homort betliket marni
negativként, ami a munkadaraben kidomborodo
felirast ad. (Tévedés ne essék, a feliras mindegyik
esetben tizedrangt kérdés, de legtobb esetben ezt
a gondolatmenetet kell kovetniink az ontvényen
levé bemélyedések és kiugrasok helyes tervezésénél.)

Egy masik példaban a megoldhaté és megold-
hatatlan konstrukciot allitjuk egymds mellé (15.
abra). Tekintettel arra, hogy magasolvadaspontu

a

15. abra

anyagoknal a megfelelé kioldhato vegyi magot még
nem sikeriilt megtalalni, a b) esetben csak két kiilon-
allo formaban onthet6 le a darab. Itt kivanok ramu-
tatni, hogy bonyolult daraboknal a megfeleld
szétvalasztas nagyon leegyszertisitheti a feladatot.
Ugyanis pl. a kisebb alkatrészt vagy alkatrészeket
elozoleg nyomasos ontéssel ledntjiik és utana betét-
ként alkalmazva egy bonyolult alkatrésszé ontjiik
ossze egy masik szerszamformaban.

A nyomasos ontés nagyon sokszor csak azt a
célt szolgalja, hogy egyes alkatrészcsoportokat
osszefiiggd egységgé fogjon Ossze.

Korlatlan lehetdsége van a konstruktérnek az
alkatrész a{apanyagémak megvalasztdsanal is. Hi-

szen pl. ha az aluminium szilardsaga, kopasi ellenal-
lasa, vagy egy€b tulajdonsaga nem megfeleld, akkor
a kérdéses ponton tetszolegesen megvalasztott
betétdarabot lehet alkalmazni. A bakelitt6l kezdve
a rézen keresztiil a kemény fémig barmely anyag
alkalmazhato betétként. A konstruktér ismerje
atfogéan a nyomasos ontést és tervezéskor a szer-
szam elkészithetdségét tartsa allanddan szem el6tt,
mert csak igy tudja biztositani, hogy gyarthaté
alkatrészt tervezzen.

A nyomasos Ontés szerszamai

A szerszamozasi kérdések az egész présontés
kulcskérdései. Hidba minden, ha megfelel6 szak-
értelmii szerszamszerkesztd €s szerszamkészité nem
all rendelkezésre. Nagyon sok elméleti és gyakorlati
kérdés kimeritd ismeretét koveteli meg a szersza-
mozas. Eppen ezért ezt a részt sem tudjuk atfo-
géan részleteiben megtargyalni, csupan néhany
kiemelt gondolattal foglalkozhatunk. El6szor is a_
helyes és helytelen szemléletr6l szeretnék néhany
sz0t szolni. Feltétleniil helyes és alapvetden fontos
szemlélet az, hogy minden ontvénynek két szer-
szama van: egy Ont0 szerszama €s egy sorjazo
szerszama; a kivételes esetektol eltekintiink. Semmi
esetre sem engedhetjiik meg, hogy a hiradastech-
nikai iparagban is az a helytelen szemlélet alakul-
jon ki, hogy minden éntvénynek csak egy szerszama
van, €s a sorjazast kézimunkdaval végzik.

Az dntdszerszdm. A kilokok, kilokélap stb. lehe-
téleg szabvanyosan felépitett alkatrészekbol alljon.
A fokérdés a szerszamiireg. Kedvelt megoldas,.
hogy a szerszamiireget €s a szerszamtestet Kiilon-
boz6 anyagbdl készitik takarékossagi szempont-
b6l. A formaiireg anyaga nagyon nagy igénybevé-
telnek van kitéve: allandéan 200—300 C°-on
dolgozik és a feliiletén gyors periédikus héingado-
zasok (600—700 C°-os) veszik igénybe. A tobbszaz
atmoszféras fémnyomas, a 100 m/mp nagysag-
rendd fémsugarsebesség, valamint a zsugorodasi
er6 mechanikai igénybevételt jelent. A folyékony
fém vegyi hatasa is tamadja a format. Ezért kivalo
mindségd, teljes keresztmetszetében homogén anya-
got kell hasznalni. A krém, molibdén, szilicium,
vanadium, és a wolfram azok az 6tvozok, amik
alkalmassa teszik a kb. 0,49, széntartalmua vasot-
vozetet formakészitésre. A jelenlegi szovjet €s ame-
rikai ontégyakorlat azt mutatja, hogy az egész
kevésiwolframot (1—29,) tartalmazé 4—59%-0s
kromotvozetek jol felhaszndlhatok az aluminium
otvozetek ontvényeinek formaihoz, ellentétben az-
zal a felfogdssal, hogy csak a 8—109, feletti wolf-
ramot tartalmazo draga acélotvozetek valnak be.

Az oOntéforma iiregének kimunkaldsa ugyan-
tigy, mint a mianyagszerszamoknal, megkoveteli
a preciz szerszamgépeket. Végrehajtasa is
sonld a mianyagszerszamok iiregkészitéséhez : A
mesterdarabrol fa, gipsz, vagy miianyag nega-
tivot készitiink és kopirmardval munkaljuk meg.
Nagyolds utan hokezeljiik, simitds utan ismét,
azutan tisztitjuk, polirozzuk €és beégetjiik. Szoktak
a hidegsajtolasi eljarast, valamint djabban a szik-
raforgacsolasi eljarast is hasznalni az iireg kiala-
kitasara.

ha-
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A sorjazé szerszam normal szerkezeti acél-
b6l késziilhet, gyorsacél élfelrakassal, vagy kisebb
daraboknal betétezéssel. Normal excenter présen
iizemeltethetd és felépitése elvileg a kivago szer-
szamokéval egyezik meg.

[tt szeretnék Kkitérni az Ontdszerszam légelve-
zetési csatornainak kialakitasara (16. abra). Ezek
a kis légelvezetési nyilasok olyan nagyok, hogy a
a levegd még elszokhet, de a fém mar nem tud

&

16. abra

kifolyni. Komplikalt daraboknal van, mikor ezek

a légelvezetési csatorndk nem biztositjak a sziiksé-
ges mértékben a forma szell6zését, ekkor tigyneve-
zett talfolyokat kell késziteni (17. abra).

174

abra.

Vizsgaljuk meg az ilyenfajta szerszam Kialaki-
tasat, mikor az osztassikban megengedjiikk azt,
hogy a légelvezetési nyilasokban leveg6 utan a
fém is betéduljon, azaz az osztassikban sorjas
legyen a darab (18. abra). Ekkor az ontvény leve-
g6zése sokkal jobban biztositott és utolagosan keve-
sebb szerszamalakitast kivan. Es éppen itt van a
sorjazé szerszamnak nagy szerepe. Mert a prés-

4 0,2_
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18. abra
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gépen valg sorjazas megengedi ezt a kedvezd lég-
elvezetési kialakitast. Err6l a kérdésrdl csak adott
konkrét esetben lehet érdemben donteni.

19. abra

A.szerszémok‘ héegyenstlyara nagyon na

go’pdo‘_t kell,ford{tani; nagy robusztusg¥0rmék %};
elonydsek, és még igy is a legtobbYesetben meg-
feleld vizhiitést kell alkalmazni. :
il Altaléb’an a szerszamszerkesztés nagyon sok
id6t takarithat meg, ha rendelkezésére alinak elvi
szabvanyelrendezések, mert igy lehetévé vélik a
formak kiils6 korvonalanak vazlatos megoldésa még
a reszletek kidolgozasa el6tt.

A nyomdsos ontés gépei. (Helysziike miatt
egyes pé€ldakat mutatunk be):

Reed-Prentrice (19. d&bra). Szerszamzar6 er6
270 tonna.

G. D. H. 3600 (20. abra). Szerszamzaré eré 150
tonna.
~ Telefongyari hidraulikus gép eléterve (21.
abra). Szerszamzaro erd 100 tonna.

20. abra

A nyomasos Ontés technologiaja
A szerszdm beldvése

A szerszam felszerelése utan elébb iiresjaratban
ellendrzik a szerszam miikodését. Azutan kovetke-
zik a szerszam el6melegitése. Melegithetjiik a szer-
szamot gazzal, g6zzel, elektromos fiitélapokkal,
csak eggyel nem : folyékony fémmel. Az ontoknek
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ugyanis kényelmes szokdasa, hogy a hideg szerszam-
ba addig 10nek, amig be nem melegszik. Ezt nem
szabad, az ontéforma nagyon drdga €s a hideg
‘szerszamba valé belovés idoel6tti repedésekre vezet.
Tehat az ontéformat a sziikséges héfokig felmele-
gitjiik : pl. cinknél 180—220 C° koriil, aluminium-
nal 260—320 C° Kkoriil. ; v

Az els6 lovések utdn a gyakorlott onté mar latja,
hogy a szerszamot sziikséges-e valtoztatni, vagy
csak a nyomofej sebességét kell dllitani. Ha a szer-
szamon kell valtoztatni, le kell szerelni, lagyitani,
- javitani és utana ujra probalni. Legtobb - esetben
egy valtoztatdssal mar helyes darabot kapurk.

Az iddrend fontossdga

Az ontési miiveletek melegkamras gépeknél
teljesen automatizalhaték. A nem automatikus
mukodtetésii gépeknél nagyon kell vigyazni a miive-
letek sorrendjére és barmilyen hihetetleniil hangzik,
még gyakorlott onténél is eléfordul, hogy a szersza-
mot szétnyitja, miel6tt még a hidraulikus maghi-
zot meginditana,vagy a maghtizé esetieges megaka-
dasat nem veszi észre, igy a szerszam eltorik és
ez komoly zavart okoz. Ezért a meglevd gépekre
az autoindexhez hasonlg magkihtizasi figyelmeztet
segédeszkozt szerelnek. Pl. a bemutatott telefon-
gyari el6terv tigy késziilt, hogy az egyik mivelet
helytelen elvégzése mar automatikusan reteszeli a
kovetkezd miiveletet.

A munka tempojanak egyenletessége is kihatas-
sal van az ontvény minGségére, valamint visszahat

a termelékenységre is. Pl. egy csdszer(i aluminium
présontvény szerszamat ¢és- konstrukciojat nagy-
sebességli miiveletre szerkesztették. Az alkatrész
nagysagrendileg 100 mm hosszd, 100 mm & €s 5 mm
falvastagsagn. Ez az alkatrész teljesen jol allithato
el6 mindaddig, amig az érankénti 150—200 lovést
gépmiikodést fenntartjuk. Ha azonban ez kevéssel
csokken, akkor azonnal 75 lovésre, vagy még keve-
sebbre zuhan le a termelés. Alacsonyabb értékeknél
a magra torténd razsugorodas megakadalyozza a
konny(i kilokést és a kezelének tobbszor kell hir-
telen hatra jaratni, hogy a kilokés sikeriiljon. Lat-
hatjuk, hogy a zsugorodéas szempontjabol is néha
egészen nagyfontossagi a munkatempo. De a
forma hdegyenstilya szempontjabdol is Iényeges.
Ugyanis gyorsabb, vagy lassubb tempd esetén a
formaval az idéegységben kozolt hdmennyiség val-
tozik és igy, ha a hiités intenzitasat nem valtoztat-
juk, a szerszam hoéfoka fog megvaltozni.

A darabok sorjdzdsa

A munkadarabok normal présgépen sorjazo
szerszamba keriilnek. A kézi sorjazas lassu és koltsé-
ges. Pl. a Schultz présonté tizemben 150 ember
dolgozik a sorjazé mihelyben és ezek koziil 5 végez
csak kézi munkat. Ez is igazolja, hogy a gépi sor-
jazas gazdasagosabb. Forgé dobokban is végezhetd
a sorjazas kisebb alkatrészeknél, ennek hatranya,
hogy ez a koptatas nem veszi le, inkdbb vissza-
hajlitja a sorjat. A modern 6nté szavajarasa, hogy
a sorjazas ,,megeszi”, vagy ,megkeresi’’ a pénzt
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A darabok ellendrzése

A présontvényekkel szemben tamasztott kove-
telmények mar magukban foglaljak, hogy a folya-
matos gyartasnal mit kell ellendrizni. Feliileti mind-
ség, egyenletes mikroporozitas, megfelel§ szilardsag,
megfeleld méretek. A feliileti minéség ellenbrzése
az esetek dont6 tobbségében egyéni megitélés,
vagy Osszehasonlitds alapjan torténik. Az Ontési
gyakorlat a legmodernebb iizemeknél is igazolja,
hogy a gyakoriott 6nté szeme Kkielégité eszkoz a
feltileti simasag megitélésére. Ha a feliilet nem jo,
akkor az ontvény belseje sem jo. Szamtalan meg-
nyilvanulasi formaja és okozéja van a rossz feliileti
mindségnek. Ezzel most részleteiben nem foglal-
kozunk, hanem feltételezziik, hogy jo a feliilet. A
jo felillet még takarhat levegézarvanyokat. Az
elsd daraboknal altalaban szétvagassal ellenérzik
a porozitast. Kényesebb esetekben radiologiai vizs-
galattal is lehet a porozitast ellendrizni. Az elfogad-
Haté darab sulyat ha lemérjiik, a tobbi darab stly-
‘mérés alapjan osztalyozhato. A sulymérés gyakor-
latilag jo felvilagositdst ad a porozitas mértékére.
Ha a tomorség a sulymérés alapjan 959%;-0s, az
ontvény mar jonak mindsitheté. A 0,5 kg-ig terjedd
ontvényeknél fél gr, a nagyobb ontvényeknél 1—2
gr eltérés engedheté meg. Ismert mechanikus elvek
kombinaciojan alapulé automata sulyosztalyozd

mar van iizemben. Természetesen el6fordulhat az

is, hogy az ontvény stlya nehezebb, mint a normalis,
de ekkor a forma szétnyitédasa vagy egyéb magok
elmozdulasa, tehat mechanikus eltérés a hiba oko-
z6ja. Ha a feliilet és a mikroporozitas megfeleld,
még mindig eléfordulhat, hogy elégtelen 0Ossze-

forras, zsugorodasi repedés kovetkeztében a szilard-
sag nem megfeleld. {gy az ismert roncsolasi anyag-
vizsgald modszerek is sziikségesek az ontvény josa-
ganak eldontésére.

Természetesen a konstrukcios méretek hélyessé-
gét is ellendrizni kell, kiilonosen az els6 daraboknal.
Altalaban az 6ntés sajatossagabol kivetkezik, hogy
a mindség ingadozasa.nem egyenletes hullamzasd,
hanem ugrasszer(i torést mutat. Ha a forma és a
fém hémérsékletét, valamint a nyomast allandoan
egyenletesen tartjuk, akkor csak valami szerszam-
torés, vagy kiloko kopas okozhat mindségvaltozast,
amit az ont6 legtobbszor tigyis észrevesz. [gy az
ellenérzés szuréprobaszeriien a rendeltetéstol fiig-
géen 50 db-ként, 1000 db-ként elégséges. Termé-
szetesen kiilonleges esetekben, pl.: a nyomasnak
igénybe vett ontvényeknél kivétel nélkiil minden
alkatrészt nyomasprobanak kell alavetni.

A selejtszazalékra a nyomasos Ontésnél nehéz
lenne egy elfogadhat6 szamot mondani. A munka-
darabtol és a koriilményektdl fiiggden altalaban 20
% alatt van. Megfelel6 gondossaggal €s szakérte-
lemmel az esetek dont6 tobbségében 109, ald szo-
rithatd. Pl. az ausztriai Puch Miivek 12 présonté-
gépes ilizeme ebben az évben mar csak 19, selejtes
alkatrészt termelt.

Bizom abban, hogy 5 év mitlva a nyomasos
ontésr6l nem fog ilyen altalanos jellegli el6adas
a hiradastechnikai ipardgban elhangzani, mert akkor
mar elterjedten alkalmazzuk a nyomadsos ontést,
lesznek kivalo oént6szakembereink €és konstruk-
téreink, akik tonnakkal és millio forintokkal ala-
tamasztva tudnak gyakorlati eredményekr6l besza-
molni.

Egyesiileti hirek

A MTESZ IV. kizgyiilése

A Mfiszaki és Természettudomanyi Egyestiletek Szovet-
sége szeptember 21. és 22-¢n tartotta rendkiviil nagy jelentd-
ségd negyedik kozgytilését, melyen a német, roman, bolgar
és lengyel testvérszervezetek és a Tudomanyos Munkasok
Vilagszovetsége is képviseltették magukat.

A kozgy(ilést Hevesi Gyula akadémikus nyitotta meg
a miiszaki értelmiség és a tudomdnyos dolgozdk helyzetérdl
és iddszerii feladatairdl szolo. referatumaval. Hangsulyozta,
hogy mind a torvényhozasban, mind orszagunk egész
kormanyzasaban, kiilongsen a népgazdasag iranyitdsaban
feltétleniil érvényesiteni kell a jovében a kell6 szakértelmet.
A minisztériumokban ¢s az {izemekben létesitett miiszaki
tandcsoknak ezért a puszta tanacsaddsnal nagyobb hatést
és jogkort kell biztositani. Lényegesen fokozni kell a
Mtiszaki Fejlesztési Tandcs hataskorét. El kell érni, hogy
az egyesiiletekben felhalmozott mifiszaki és tudomanyos
tapasztalatok ne csak semmire sem kotelez6 javaslatok
formajaban jussanak kifejezésre, hanem integrans részévé
valjanak az orszag politikai és gazdasagi kormanyzasanak.

Ajtai Miklés, az OT elnokhelyettese, a miiszaki fejlédés
és a gazdasdgi mechanizmus dsszefiiggéseirgl tartott eld-
adasaban kiemelte, hogy a felmeriild problémak helyes
megoldasa érdekében a Mdszaki Fejlesztési Tandcs ¢és a
MTESZ szakegyesiiletek kozott szoros kapcsolatot kell
kiépiteni. Az egyesiiletek tegyenck kezdeményez§ javas-
atokat a Tanacsnak és vitassak meg a Tandcs el€ terjesztett

tervezeteket, Hasonlé kapcsolatoknak kell létesiilniok az
egyes minisztériumok és az egyesiiletek kozott is, hogy
ilyen modon a mfiszaki értelmiség alkotoan vehesse Kki
részét miszaki fejl6désiink irdnyftasaban.

Valké Endre, a MTESZ f6titkara, a MTESZ eddigi
fejlidése és tovdbbi feladatai cimmel tartotta meg beszamolo-
jat. Legfontosabb feladatnak jelolte meg, hogy a MTESZ
a -technika és tudomany haladasat érint6é hatarozatok
végrehajtdsdnak kollektiv tarsadalmi ellenére - legyen.
Sokkal ‘tobbet kell foglalkoznunk a miiszaki értelmiség
helyzetével, problémaival, sot a Szovetségnek hallatnia
keli szavat*a szakemberek bérezésének a kérdéseiben fis,
mert ezek olyan tarsadalmi kérdések, melyek a legszoro-
sabban  Osszefiiggenek technikai ¢s tudomanyos fejl6-
désiinkkel. Tovabb kell novelni a MTESZ tekintélyét,
hogy Szovetségiinket az egész orszag kozvéleménye a szak-
emberek kollektiv allasfoglaldsa megtestesitdjének tekintse.

Igen értékes és nyilt hanga vita utdn a kozgytilés a
beszamolokat elfogadta, az alapszabalyok modositasara
vonatkozo javaslatot azonban visszautasitotta azzal, hogy
a harom hoénapon beliil elterjesztendd ij javaslatban
az ¢érdekképviselettel kapcsolatos feladatok is kifejezésre
jussanak.

A MTESZ munkéjanak elismeréseképpen Heves!
elnok szamos kormanykitiintetést és elismerG oklevelet
osztott ki. Valké Endre, a MTESZ  {Gtitkara, munka-

( Folytatds a 151: oldalon)
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Galvanizalas a hiradastechnikaban®

NOSZTI1 ENDRE, BHG

A hiradastechnikai ipar egyike a legigényesebbek-
nek a galvanbevonatok terén. Ugyanis

1. A berendezések egyrészét 10—20 évi ga-
ranciaval adjuk el ¢és a galvanbevonatoknak
erre az idétartamra kell a targyak rozsda-
mentességét, valamint tetszetds kiilsejét biztosi-
tani.

2. Az iparag a vildg csaknem minden ré-
szébe €s éghajlati viszonyai kozé exportal, ennek
folytan az 1. alatti kovetelmények betartasa
szubtropikus, sivatagkornyéki, vagy tenger-
melléki vidékeken még sokkal nehezebb, mint
hazai viszonyok kozott.

3. Meg kell emliteni, hogy a mi iparagunk-
ban a galvanbevonat nemcsak Kkorrdzio elleni
védekezést -6s a tetszetds kiils6t van hivatva
biztositani, hanem gyakran funkciondlis szerepe
van, mint eziistozott, vagy aranyozott kontak-
tusok, keménykromozott csuszéfeliiletek, melyek
magat a j6 mikodést biztositjak, tehat éppen
séggel hibatlanoknak kell maradniok. ‘

4. El6z06 kovetelményeket nem egyedi dara-
bokon, hanem tomeggyartasban, egyenletes mi-
néségben kell biztositani, gyakran egyaltala-
ban nem kielégit6 mindségli nyersanyagbdl ki-
indulva.

Ezekbdl felmérhetjiik azt a sokoldalt feiada-
tot, amit a galvanrétegeknek a hiradastechnika-
ban a berendezéseken be kell tolteni. Nyugod-
tan allithatjuk tehat, hogy gyartmanyaink érté-
kesithet0sége szempontjabél a galvanrétegnek
kulcshelyzete van a gyartasban. Az elmualt évek-
ben a galvanrétegnek ezt a kulcshelyzetét mind
szélesebb korben ismerték fel. E felismerést tobb
kiilfoldi reklamaci6 is alatamasztotta. Nem vé-
letlen tehat az a nagy érdekl6dés, amit mosta-
naban mindeniitt e technolégia irdnt tapaszta-
lunk. :

Megmutatkozik e nagy érdeklédés abban, hogy
az atvevok kezdik firtatni a rétegvastagsagot, eset-
leg még a porusszamot is, csupa olyan tényezdt,
mellyel azel6tt egydltalaban nem torddtek. A vevok
természetesen Kkiilonboz6 szabvanyositott réteg-
vastagsagot, egyes esetekben porusszamokat irnak
eld, amit a gyartd vallalat elvallal, ill. legtobbszor
elvallalni kénytelen a szabvanyra valo tekintettel,
de nem szamol azokkal a miiszaki eléfeltételekkel,
amik sziikségesek a vallalas teljesitéséhez. A leg-
tobb reklamacié ebbdl szokott adddni.

Mindenekel6tt tisztaban kell lenni azzal, hogy
a rétegvastagsag és porusszam kozott meghataro-
zott Osszefiiggés van. (1. abra.) Szembettind, hogy
ugyanazon rétegvastagsagnal, mennyivel nagyobb
lesz a porusok szama szennyezett fiirdében, kiilonos-
képpen a 15 mikronnal vékonyabb rétegeknél.

A szabvanyokban a porusok szama helyett
jegtobbnyire a sopermet kamra ellenalloképességét

* Elgadas a Technolégus Ankéton.

szoktdk megjelolni. Annak jellemzésére, hogy a
sOpermetvizsgdld moddszer mennyire megbizhatat-
lan eredményeket ad, felrajzoltuk az MNOSz, DIN
¢s ASTM vonatkozo legtijabb szabvanyok ossze-
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2. dbra. A rétegvastagsag és sopermetallosag kozotti
osszefiiggés kiilonbozi szabvanyelbirasok szerint

A kérdés tehat az, hogyan lehet mégis olyan
bazist talalnunk, melyre egyértelmii technologiat
és késébb 1j, korrigalt magyar szabvanyt lehet
felépiteni?

Erre két parhuzamos ut kinalkozik :

a) A kiértékelésnél a sopermetkamrarol at
kell térni a tropuskamrara.

b) Galvantechnologiankat a jelenleg lehetsé-
ges legmagasabb miiszaki tokéletességre Kkell
emelni.
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a) A Nemzetkozi Elektrotechnikai Egyesiilet
harom évvel ezel6tt adta ki a trépusi vizsgalatok
modszereinek szabvanytervezetét és mudlt évben
az ezzel lényegileg egyezd végleges szabvanyt. Mi
a BHG-ben az ebben lefektetett modszereket kb.
1,5 év ota alkalmazzuk és azt tapasztaltuk, hogy a
vizsgalati eredmények jol reprodukalhatok. Meg-
allapitottuk, hogy a hasonlo kikészitésii targyakon
kiilonboz6 id6ben végzett kikészitések és korrozios
vizsgalatok meglehetésen azonos eredményeket
adtak. Figyelembevéve tehat egyrészt a trdpus-
kamra vizsgalatok j6, masrészt a sépermet vizs-
géalatok rossz eredményeit, nem latjuk be, miért ne
térhetnénk at a jovoben a trépuskamra vizsgala-
tokra. Az attérést megkdénnyiti, hogy az NEE szab-
vanyanak javaslat formajaban mar megsziiletett
a magyar valtozata MNOSZ 23150 sz. alatt. Meg
kell jegyezniink azok szamara, akik a tropusi szab-
vanyt még nem ismerik, hogy az négy kategdridba
csoportositja a vizsgalando targyakat €s az enyhébb
kategdriak mérsékelt égov alatt is hasznalhatok.
A sépermetrdl a tropuskamrara valo attérési torek-
vés egyébként mar kiilfoldon is tért hodit.

A BHG mar meg is kezdte egy trépusvizsgalo
allomas épitkezését. Az allomas legkésébb 1957.
¢v tavaszan megkezdi mikdodését és az. NEE ill.
'MNOSz 23150 szerint fog vizsgalni. Ugy véljiik,
hogy az allomas iparagunk szempontjabol donté
jelent6ségli lesz. Tekintve, hogy az allomds a kiér-
tékelést els6sorban a mar emlitett szabvanyok sze-
rint fogja végezni, célszeriinek latnank, ha a tobbi
vallalat is miel6bb attérne erre a kiértékelési mod-
szerre. Ezaltal mind hazai, mind export viszonylat-
ban egyontetiiségre jutnank.

b) Foglalkozzunk azonban a galvantechnold-
giank jelenlegi allapotaban sziikséges teenddk fel-
mérésével is, miutan ismert tény az iizemek beren-
dezésének ¢és technoldgidjanak elavultsaga. A kovet-
kez6ben el6adandé hét pontban latom a legfonto-
sabb eldrehaladast a modern galvaniizemben, me-
lyet hazai iizemeinknek torekedni kell miel6bb biz-
tositani.

1. A tdrgy zsirtalanitdsa és pdcoldsa, rendkiviil
gondos, esetleg automatizalt kivitelezésben, hogy
ezaltal is biztosithassunk mindig azonos mindségi
nyersfeliiletet (3. abra).

2. Galvdnfiirddk felszerelése, mely alkalmazkodik
a modern, gyors technolégidk sziikségleteihez (4.
abra). Ezek a felszerelések a kovetkezok :

a) fiirdék folyamatos mechanikai szirése,
b) katodrud mozgatas,

¢) anddok diafragma-rekeszbe zarasa,

d) automatikus hészabalyozas,

e) erdteljes elektrolitmozgatas,

[) réz és eziist flird6knél mindinkabb terjed
a periodikusan forditott egyendram hasznalata,
melynek segitségével tomor, fényes és egyenletes
szorasu bevonatokat lehet elGallitani.

3. Az dblitéshez és szdritdshoz hasznalt viz, ill.
forréviz, tovabba a fiirdok készitésénél alkalmazott
viz csak lagyitott, deionizdlt viz lehet, melynek

legegyszer(ibb eldallitasa ioncserél§ miigyantdk se-
gitségével torténik. Ma mar Magyarorszagon is

3. abra. TargyelGkészitd (zsirtalanitd és paceld) korautomata

- vannak miikodésben ilyen berendezések, ha egye-

l6re még nem is galvaniizemben és igy az ilyen
berendezés felallitasa koriil hazai tapasztalatokkal
is rendelkeziink. :

4. Tdimeggalvanizdldsra vagy mar a BHG-ban
is bevezetett vandordob rendszert, vagy a régi
fajta harangoknak egy korszert, ujabb valtozatat,
a meriil§ harangrendszert alkalmazzak. Mindkét
modszer igen nagy eldnye a régifajta harangokkal
szemben, hogy az anddfeliiletet 1ényegesen meg-
novelve, vastagabb galvanréteg felvitelét teszi
lehetGvé. '

4. 4bra. Korszerti galvanizal6 kad felszerelése
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5. 4abra. Alléfiird6be merithets kézi dob

5. Kismennyiségii és amellett aprdmeéretii tdr-
gyakbdl all6 tételeknél, ami kiilonosképpen a mi
ipardgunkban gyakran el6forduld jelenség és az
lizemnek allandé nagy gondot okoz, igen praktiku-
'san megoldhatd az elveszésmentes galvanizalas Kis-
méretdi és alléfiirdékbe meritheté kézidobokban
(5. abra). :

6. Gondoskodnunk kell a galvanfiirdok gyors
¢ elegendG pontossagui vegyi ellendrzésérdl is. Ujab-

ban mindinkabb el6térbe keriilnek ‘a fiziko-kémiai

modszerek a klasszikus vegyi ellenérzési médsze-
rekkel szemben, melyek nagyobb felszerelést, ve-
gyészt és amellett legtobbnyire hosszabb vizsgalati
id6t is igényelnek. Elmondhatjuk eddigi tapasz-
talataink alapjan, hogy a klasszikus gravimetrias
modszert a gyors {izemi rutinellenérzésbél mar
szinte teljes egészében kikiiszobiljiik és a titra-
lasi eljardsok szamat is erésen redukaltuk arra a
teriiletre, ahol valéban az a leggyorsabb eljaras,
mint pl. szabad cidn meghatarozasnal, vagy hor-
gany meghatarozasnal.

7. A gyors és pontos mindségellendrzés terén
még kiilonosen sok tennivalénk van anndl is inkabb,
mert tgy latjuk, hogy ez még kiilféldon is legke-
vésbé van kialakulva.

A felsorolt hét teriilet rovid emlitésével tavol-
rol sem gondoltuk kimeriteni a hazai galvano-
technika korszerf(isitésének modjait. Ezeket inkabb,
mint a legkritikusabb lemaradasok forrasat akartuk
csak kiemelni.

Befejezésiil targyilagosan meg kell mondanunk,
hogy iparigazgatdsadgunk felismerve egyrészt a gal-
vanipar kulcshelyzetét, masrészt miiszaki lemara-
dottsagunkat e téren, minden tdmogatast megad,
hogy az iparagban egyelGre legalabb egy nagy-
teljesitményt mintatizem létesiiljon, a Beloiannisz
Hiradastechnikai. Gyarban.

Reméljiik, hogy ‘ez — a most éppen tervezési
allapotban levé- — iizem minél el6bb megkezdheti
majd miikodését és termékenyitéen fog hatni lehe-
toségeivel és tapasztalataival nemcsak az iparag,
hanem az egész magyar fémfeliilet-kikészités fejlo-
désére.

( Folyfatds a 148. oldalrdl)

érdemrendet, Egyesiiletiink tagjai = koziill pedig Szigeti
Gyorgy munkaérdemrendet, [Izsdk Miklés szocialista
munkaért érdemérmet, Balogh Pdl munkaérdemérmet,
Vigh Istvdn elismerG oklevelet és 1000 forint pénzjutalmat
kapott. A MTESZ vezetOségébe tagjaink koziill Barcza
Ldszlot, Vaszili Gyorgydt és Izsdk Mikldst valasztottak be.
Izsdk Miklés a MTESZ elnokségében is képviselni fogja
Egyesiiletiinket. :

Hiradastechnikai Konferencia
November 14—17

A Hiradastechnikai. Tudomanyos Egyesiilet ezévi,
harmadik konferencidjat november 14-t61 17-ig rendezi
meg rendszertechnikai- kérdésekr6l, ezuttal is kozdsen a
Magyar Tudomanyos Akadémia Mdszaki Osztalyaval,
kulfoldi vendégek részvételével. A konferencia megnyitd
el6adasara Farkas Mihdly miniszterhelyettest, zar0 eld-
adasara Kas Oszkdr iparagi igazgatot kértiik fel. A kon-
ferencian az el6adasok az elGzetes terv szerint pArhuzamosan
szakositva folynak. :

Kozos érdekii el6addsok lesznek : dr. Barta Istvdn :
A magyar hiradastechnika feladatai, Klatsmdnyi Arpdd :
Félvezet6k alkalmazasa a hiradastechnikaban, Székely

\

Mihdly : Nagy {izembiztonsagti ¢s élettartami csovek
fejlesztése.

A téavbeszélGtechnika korében Kurt Freitag, Dresden,
Kozma Ldszl6, Werner Jdnos, Molndr Pdl, Steffens Oszkdr
tartanak el6adasokat.

Atviteltechnikai rendszerekkel kapcsolatos elGadasokat
tartanak Lajké Sdndor, Csereklyei Pdl, Lajtha Gyorgy,
Radvdny Jend, Czebe Ldszlé, Bogldr Gyula, Pankotay

Ferenc.
A radiétechnikai el6adasok a frekvenciamedulacio,
URF és televizio kérdéseivel foglalkoznak. ElGadok :

Natonek Ldszlé, Komarik Gyorgy, Molndr Jdnos, Németh
Ldszlo, Tdnczos Mihdly, Laszip Sdndor, Horvdth Lajos.

A mikrohullaimt technika korében elGadasokat tarta-
nak : prof. Gerhard Megla, Jules Béla, Jankovich Ldszlo,
Battistig Gyorgy, Mezey Miklds, Medveczky Géza, Bercelli
Tibor, Almdssy Gydrgy.

Az egyes elGadasokat vita koveti. Az Egyesiilet tagjai
a konferencidra részletes meghivot kapnak. Tovabbi meg-
hivok a titkarsagon (tel: 113—027) igényelhetdk.

Félvezetd Szakosztaly

Egyesiiletiinkben Félvezet§ Szakosztaly alakul, mely
tranzisztorok, diodak, varisztorok, termisztorok és egyéb
félvezetGk fizikajaval és alkalmazasaval fog foglalkozni.
Erdeklddk jelentkezzenek titkarsagunknal (tel. : 113 —027).

L ]
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SZerelési technolégia a hiradastechnikai iparban®

VARGA OSZKAR, BHG

Ipardgunkban a szerelés miivelete igen fontos
helyet foglal el a gyartasban, mint annak befejezd
miivelete. Tobb hiradastechnikai vallalat gyartasa-
bol addodo statisztikak arrdl tantskodnak, hogy a
szerelési munkaigényesség 60,59, vagyis a hiradas-
technikai cikkek sorozatgyartasanal a munkanak
tobb, mint a fele szerelés. Ebbo6l kovetkezik,
hogy ezen .a téren tébbet kell foglalkoznunk a
munka korszertisitésével. Megerdsiti ezt az igényt
az a tény is, hogy .a sztahanovistdk, ujitok és
ésszertisitési javaslattevik jorésze a szerelési munka
teriiletébdl meritették témajukat.

A hiradastechnikai ipar szerelési miiveleteit
tekintve, azok két fdcsoportra bonthatok: 1.
mechanikai és' 2. elektromos szerelésre.

1. Mechanikai szerelés

Ez a miiveletcsoport feldleli az egyes alkat-
részek mechanikai szempontbdl torténd Ossze-
vagy egymas mellé vald er0sitését azzal a céllal,
hogy a szerelt alkatrészek egyiittesen a kivant
miikodést biztositsak.

A racionalis gyartéds kiindulasi alapja a racio-
'nalis konstrukcié. Racionalisan konstrualni viszont
csak gy lehet, ha a készitend§ darabszamot
legalabb nagysagrendben ismeri a tervezd, mert
pl. az ismert sokfajta kotés koziil csak igy tudja
kivalasztani azt, amelyik a legcélszerdibb ugy mii-
szaki, mint gazdasagi szempontbol. Ehhez még a
gyarté vallalat felszerelésének, gépparkjanak és
kiilonleges késziilékeinek ismerete sziikséges a leg-
tobb esetben. Ugy kell konstrualni, hogy a kon-
strukci0 a darabszamhoz mérten racionalis
legyen. :

Tekintetbe kell venni pl., hogy a csavarozas a
_ legdragébb szerelési miiveletek egyike és ezt a
draga szerelési miiveletet igen nagy mértékben
alkalmazzak. A csavarozasnal olcsobb a szege-
cselés, de még annal is olcsébb a ponthegesztés,
illetve a vonalhegesztés. A c¢savarozds nalunk
alkalmazott legmodernebbnek nevezheté fajtdja
a motoros csavarhiiz alkalmazasa, azonban a jelen-
leg hasznélatosaknal még sok kivannivalot tala-
lunk. A csavaré nyomaték vagy kicsi, vagy nagy
és sokszor a fordulat sem megfelel6. A sok egyéni
probalkozas helyett célszeri lenne kiilf6ldrél be-
hozni egy kialakult tipust és raprofilirozni egy
‘hazai {izemre, mely ennek alapjan gyartana.
Kiilfoldon egyre inkabb tért hodit a sfiritett le-
vegOvel torténé meghajtds. Készitenek olyan
szerkezeteket is, ahol a csavarokat egy etetd
tolesérbe ontik be, melyben a szegecsfejezokben és
menetmangorlo gépeken ismert karos eteté miiko-
dik. A ferde, hasitott palyan sorban cstisznak le

* Eldadas a Technologus Anketon.

a csavarok és egyenként tlinnek el egy megfeleld
méretidi PVC cs6ben, melyben siiritett leveg6
attolja a csavart egy motor-meghajtast csavar- -
hiiz6 végéhez és a dolgozonak csak egy emelGt
kell megnyomnia, hogy a csavart becsavarja a
helyére.

A szegecselést megvizsgalva azt tapasztalhatjuk,
hogy azt legegyszertibb mddon kézi kalapalassal
végzik a legtobb helyen. Itt is kiilfoldi példakra
lehet: hivatkozni, mikor a pneumatikus szegecsel6-
szerszamot emlitem meg, ahol gombnyomasra
mikodtetett szerszammal gyorsan és igen pre-
cizen lehet termelni.

A ragasztds miiveleténél a ragasztéanyag fel-
vitele és szaritasa okoz problémat. Az elektromos
flitési szaritokalyhdk iizeme draga és a szaritds
hosszti ideig tart. Korszerti gyartasnal a munka-
darabok anyagatél fiiggéen az infravords lam-
pakkal vagy nagyfrekvencids arammal torténé
szaritas a megfelel6. Az el6z6 olcsobb, de lasstbb,
a masodik koltséges berendezést igényel.

A forrasztds miivelete a hiradastechnikai iparban
kiilonboz6 dobozok ¢és burdk lemezanyaganak
megforrasztasakor fordul el6 nagyobb mennyiség-
ben. Ennek a munkéanak egyik feltétele a jo ala-
pozéas. Az elbirasok szerint semmiféle forraszto-
zsirt, kendcsot stb.-t nem szabad hasznalni, mert
ezek mindegyike tartalmaz klort és el6bb-utobb
kart fog okozni a hiradastechnikai szerelvények-
ben, mint pl. tekercsek, kondenzatorok. A forrasz-
téas kizardlag gyanta vagy oldott gyanta dekapiro-
z0 anyag hasznalataval torténik, tulnyomo részben
elektromos flitésii forrasztopakakkal. Kifejezetten
kézi munka, aminek gépesitésére csak tjabban
torténtek prébalkozasok nagyfrekvencias aram al-
kalmazéasaval. Ugyancsak nagyfrekvencids aram-
mal lehet félautomatikussa tenni az eziistozott
porcelan atvezeték beforrasztasanak nagy pontos-
sagot és koriiltekintést igényl6 munkajat. A dobo-
zoknal is és a kivezetoknél is igen sok esetben
a mechanikai szilardsagon kiviil még a légmentes-
séget is megkovetelik, ami fokozott gondossagot
kivan a dolgozdktol.

A dobozok forrasztasanal, valamint forresticsok
késGbbi forrasztasanal sziikséges elddnozds nagy
tomegben is kezdetlegesen, kézzel torténik bemar-
tassal a legtobb hiradastechnikai vallalatnal. Itt
igen célszertinek latszik az automatizalasra vald
torekveés.

A ponthegesztést egyre tobb helyen kezdik alkal-
mazni tervezéink igen helyesen, mert kivitelezése
igen olesd kotési mod, azonkiviil megfelelden végre-
hajtva, miiszaki szempontbdl is megallja a helyét.
Az elektrodak nyomadsat, az aramerdsséget és a
hegesztési id6t Osszhangba hozva, kitiing szilard-
sagu, esztétikailag is kivalo kotéseket készithetiink.
A ponthegesztés j6 végrehajtasanak legkényesebb

feltétele, az id6 betartasanak automatizalasa volt
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sokaig probléma. Ma mar ezt igen egyszer(i és olcsd
szerkezetek végzik el, melyek képesek az egészen
kis teljesitményektdl az egészen nagyokig megbiz-
hatdan szabalyozni a hegesztési id6t.

A vonalhegesztés lassan kezd meghonosodni a
hiradéastechnikai iparban, pedig igen célszer(i és
" megbizhato modszer alkatrészek kotésére. Szilard-
sagilag is tokéletesen megfeleld.

2. Elektromos szerelés

Ebbe a miiveletcsoportba azok a szerelési
miiveletek tartoznak, melyek alkalmazasanal nem-
csak szilardsagi és mechanikai miikodési szempon-
tok képezik az atvétel targyat, hanem elektromos
feltételeket is ki kell elégiteniok. Ezek : A forr-
csticsokra valo forrasztas, tekercsek készitése,
huzalvég csupaszitas, érintkez6k készitése és sze-
relése.

A forrestcsokra vald forrasztds a telefonkoz-
pontok készitésénél fordul el legnagyobb mennyi-
ségben. Feltétele, hogy a forrcstics és a huzal jol
legyen el6onozva és a paka elég meleg legyen.
A munka beosztasakor figyelemmel kell lenni arra,
hogy az el6onozastol a forrasztasig minél révidebb
ido teljen el. A forrcsticsokat Osszeszerelés utan
triben oldott gyantdba martjak s ezzel biztositjak,
hogy oxidok nem képzdédnek. A forrasztas gyantas
onnal torténik, mely otvozet 609%, o6nt tartalmaz.

A forrcsucsok hasitasaiba eldszor behelyezik
a huzalvégeket, majd a pakdaval alulrél felmele-
gitett forrcsucsokra raforrasztjak a huzalt feliilr6l
torténd onadagolassal. lgy szilardsagilag és elek-
tromos szempontbdl is tokéletes forrasztas készit-
hetd.

Radidkésziilékekben egy idében  az - dramta-
karékossag miatt hegesztett kotéseket is alkalmaz-
tak. Ezt az eljarast ma mdar nem hasznaljak.

A forrasztasnal egyel6re nem képzelheté el a
kézi munka gépesitése. Kiilfoldon torténtek pro-
balkozasok a forrasztas helyettesitésére oly mddon,
hogy egy motormeghajtasos szerszammal a huzalt
hidegen nagy erdvel racsavarjak a forrcsucsra.
Nincs tudomasunk arrdl, hogy pl. egy teljes tele-
fonkozpont forrasztasai helyett ezt a mddszert
alkalmaztak volna.

Beszélniink kell itt a forrasztopdkdk kérdésérél
is. Régebben tgyszolvan kizarolag nagyfesziiltségfi
forrasztopakak voltak hasznalatban, tulnyomo-
részt 110 voltos iizemi fesziiltségre. Ezek a halo-
zatot nem terhelték kiilonosebben, kis aramfelvé-
telilk miatt, de hamar meghibasodtak, mivel a
flitotest ellendllasanyaga kis keresztmetszetii
volt €és hamar eloxidalodott. Egyre jobban elter-
jedtek a kisebb fesziiltségii pakak és ma mar a
legtobb helyen 24 voltos forrasztopakak mtikodnek.
El6nyiik, hogy joval hosszabb ideig birjak az iizemi
homérsékletet, s6t a tulfiitést is, mint a 110 vol-
tosak. Hatranyuk, hogy tobb halozati transzfor-
mator kell fizemeltetésiikhoz. A sok kis transzfor-
mator elkészitése koltséges és iizembe allitasuk
rontja a halozat féazisviszonyait. Sok helyen két-
hérorln forrasztépaka dolgozik kozos transzforma-
torrol.

Masik ismert problémaja a forrasztopakaknak,
illetve iizemeltetésiiknek az, hogy a legtobb eset-
ben reggel bekapcsoljak és pl. két miiszak mellett
este tiz oraig egyfolytaban kell bekapcsolva len-
niok. [gy sokat ~fogyasztanak, aranylag kevés
meleget hasznositanak ¢s hamar kiégnek. Tobb
ujitds és ésszerisitési javaslat hangzott el mar
ezen a téren, melyek legnagyobb része nyomo-
gombbal bekapcsolhato olyan pakat ajanlott, mely-
nek nincs rézbetétje, hanem a felizzitott huzal
mindjart olyan alaku is, hogy azzal forrasztani
lehet. Ezek majdnem kivétel nélkiil kis fesziilt-
séggel mikodtek, tobben a transzformatort a
nyélbe vagy folé épitették. Ugyanez vonatkozik
arra, ahol az ontolt6 pakakat rendszeresen alkal-
mazzak. Foglalkozni kellene a témaval, mert egy-
részt sok aramot, masrészt draga import huzal- .
anyagot és forraszté anyagot lehetne egy minden
szempontbol megfeleld konstrukcié kidolgozasaval
megtakaritani.

A tekercselés igen elterjedt miivelet a hiradés-
technikai iparban. Sokféle fajtdjat minden szer-
kezetben megtalaljuk, — legyen radidkésziilék vagy
nagykozpont. .

A tekercsek legnagyobbrészt kézzel vezetv
késziilnek a jelfogok, egyes haldzati- és kimeno-
transzformatorok, valamint fojtotekercsek gyar-
tasanal. Gydtrds és keresztezett tekercsek gépi
el6tolassal késziilnek. A kézi szalvezetés helytelen,
mert az egyenl6tlen huzalfeszités kovetkeztében
lepattog a lakkréteg, menetzarlatot okoz, valamint
esztétikailag sem megfeleld.

Az eddig felsorolt tekercsek legtobb esetben
egyenként késziilnek. Automatizalas annyiban talal-
haté a jelenlegi gyartasnal, hogy kis transzforma-
tor tekercselésnél egyes gyarak olyan gépeken
tekercselik a csévét, melyek a papirost automati-
kusan adagoljak. Radiokésziilékek nagy- és kozép-
frekvencias tekercsei olyan félautomata gépeken
késziilnek, amelyek sokszor egyidejtien 10 kereszt-
tekercset is csévélnek egymas mellé kozos magra.

Vannak olyan probalkozasok is, melyek pl.
a jelfogo gyartasnal egyszerre két vasmagot teker-
cselnek mar automatikus szalvezetéssel és eld-
tolassal. A gyartds mennyiségének €s mindségének
novelése azt a célt tizi ki, hogy egyszerre tobb
tekercs késziiljon automatikus el6tolassal.

. A gyfirdis, azaz toroid tekercseldgépek oOnmfi-
kodden tudnak szegmens tekercselést is végezni,
vagyis az el6tolas iranyat automatikusan meg--
valtoztatjak. Nagy hatranyuk, hogy nem tudnak
folyamatosan dolgozni. A gyfirlis tekercseldgépek
annyi huzalt tudnak egy fazisban feltekercselni,
amennyi a tarolé-orséjukba belefér. Amennyiben
valamilyen moddon megoldhaté lenne a gyfirds
tekercselogépek folyamatos iizeme, ugy teljesit-
ményiik nagymértékben emelkedne.

A tekercsek készitéséhez szervesen jarul hozza
a kivezetések készitése. Vékony, 0,1 mm Kkoriili
huzal esetén kiilon kivezet6huzallal torténik a
forresticshoz vald csatlakozas. Kézi leszabas helyett
automata leszabogépet célszerti alkalmazni, mely
az orsorél lehuzott anyag el6tolasat és levagasat
onmiikodéen elvégzi és mindjart csupaszit is.
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A leszabas utan a huzalvégek csupaszitdsa
kovetkezik. Ez a miivelet nemcsak kivezet6knél,
hanem minden forrasztandé huzalvégnél elvég-
zendé évente tobb milliés darabszamban.

A jelenleg szokésos eljarasok : @) mechanikai
csupaszitas kézzel csiszolovaszonnal; b) mechanikai
csupaszitas forgé hengerek segitségével pamut-
szigetelési huzaloknal ; ¢) elektromos csupaszitas
szabadon allé elektromosan izzitott huzalhoz valé
hozzaérintéssel ; d) fogoszeriien kiképzett kézi-
szerszammal valé elektromos csupaszitas; e)
litze huzalok csupaszitdsa borszesz-langgal vald
felizzitas €s leégetés utan kozvetlen den. szeszbe
valé martassal, utdna rogton el6onozas martassal.

Litze huzalok csupaszitasanal tjabban célra-
vezetd az az egyszertisités, hogy a megolvasztott 6n-
fiirdébe teszik a huzalvéget s a forrd on leégeti a
zomaneot s ugyanakkor az el6onozas is megtor-
ténik. Igen hasznosnak latszik olyan célgép vagy
szerszam megtervezése, mely zomanchuzalokat tet-
szbleges hosszban automatikusan lecsupaszit. Kii-
lon-kiilon foglalkozik ezzel a téméval is minden hi-
radastechnikai gyar.

Az érintkezdk készitése a hiradastechnikai ipar-
ban az igen nagy tomegben késziild jelfogo-érint-
kez6 gyartasban okozott gondot. Ma igen szellemes
félautomatakkal készitik évente tobb millios tétel-
ben a jelfogd-rugok érintkezdit. Az érintkezék
nemesfém anyaga huzal alakjaban dobra felteker-
cselve keriil a gépbe, melyben egy hasitott hiively
adja elére az anyagot iitkozésig. Ezutan egy also
hiively nekiszoritja az érintkez6 huzalt az aldja
titkozok kozé behelyezett jelfogd rugora és a gépet
miikodtetd villanymotor altal meghajtott mecha-
nikai kapcsold a beallitasnak megfelel¢ ideig val-
toaramot bocsat keresztiil a huzalanyagon, és azt
tompahegesztésszeriien rahegeszti a rugoéra. A ko-
vetkezd 1épésben a gép harapofogoszertien miikodo
két kése levagja a rahegesztett huzalt a bealli-
tott magassagnak megfelel6en, majd hatra viszi
egy rugoval miikodtetett fejez6 ald, mely a huzal-
csonkot egy iitéssel szetfejem A gép mindezt kb.
1 mp alatt végzi el. A gepen kettds érintkezok is
készithet6k, amikor a gép az elmondottakat egy-
mas utan kétszer megismétli. Ha ezeken a gépeken
a folyamatos huzal anyag- €s automatikus mun-
kadarab adagolds megoldhato lenne, teljesitmé-
nyiik a jelenlegi tobbszorosére emelkedne.

A hiradéstechnikai eszkozok nagy szammal
tartalmaznak transzformatorokat, és vaslemez-
magos fojtotekercseket. Ha a tekercs elkésziilt,
kovetkezik a vasmag-lemezek behelyezése a cséve
belsejébe. Ez a miivelet valamivel kénnyebben
megy kézzel az ,,E” és ,,I”” alaktl lemezek esetében,
mint a kopeny tipust lemezek berakasanal. Kiil-
foldi prospektusok ismertetnek olyan lemez-szerelé
automatakat, melyek az ,,E” és ,,1”” tipusti lemeze-
ket onmiikodGen helyiikre rakjak a beallitott
darabszamnak megfeleld mennyiségben. A lemeze-
ket két kotegben a késziilék tarolé részébe kell
helyezni és két kar a lemezeket egyenként betolja
a helyiikre. Ilyen gép tudtommal még iparagunk
egyetlen vallalatanal sem miikodik.

*

Az el6z6kben Ilényegében szerelési miivelet-
elemekrél beszéltiink, melyek Osszetevésébol ala-
kul ki a szerelés miivelete. A gyakorlatban harom
foformajat kulonboztet]uk meg : els6 az egyéni
szerelés, mikor az egész szerkezetet egyetlen dol-
gozd szereli Ossze miikod6 egésszé. A masodik a
szalag szerelés, mikor a szerkezetet tobb dolgozo
késziti el vegleges formaban oly médon, hogy egy-
egy szerel0 a munkanak csak egy vagy tobb miive-
letét csinalja meg. A harmadik, mikor a szerelvény
alkatrészei mozgd szalagon haladnak el a dolgozok
elott, akik egy vagy tobb miiveletet hajtanak végre,
mikozben egyiitt haladnak a mozg6 szalaggal.

Akarmelyik mitiveletr6l van is szd, igen fontos
az egyes miveletek idejének Osszeegyeztetése és a
folyamatos anyagellatas. Ezenkiviil dontd lehet
a munkahelyek kialakitdsa és' a szerszdmok és
segédeszkozok célszer(i konstrukcidja és azok allapota.

A munka megszervezése és a munkahely kiala-
kitdsa barmelyik szerelési formanal kozel azonos
feltételeket szab. A dolgozo els6sorban minden
anyagot kell6 mennyiségben és kell6 id6ben kézhez
kell kapjon. Helytelen, ha a dolgozénak anyag
utan kell jarni. Nemcsak a munka esik ki ezen
id6 alatt, hanem a munka folytatasakor nehezebben,
lassabban tud dolgozni. Ez a tény pedig  telje-
sitmény és mindségi romlast eredményezhet.
Helyenként kiilon erre a célra beosztott segédmun-
kasok szallitjdk az egyes munkahelyekre, mashol
pedig szallitoszalagon érkezik az anyag és tavozik
a kész munka. Lényeges, hogy iil6 szerelési munka-
nal az alkatrészek egymadstol elkiilonitve rekeszes
tartokban és attekinthetéen legyenek Kkartavol-
sagra elhelyezve a szerel§ részére. Sok esetben pl.
a csavarhizot a dolgozé el6tt fejmagassagban egy
lagy rugora fiiggesztik fel.

A legtobb gondot az olyan munkahelyek kiala-
kitasara kell forditani, mint amilyet a rddidkésziilék
vagy telefonkésziilék sorozatgydrtds megkivan. Itt a
dolgozok hosszi asztal el6tt iilnek, mindenki
csak egy megszabott miveletet vagy miivelet-
csoportot végez. A vaz sinparon tovabbithaté
allvanyra van szerelve atforgathatéan ugy, hogy
alul és feliil egyarant ra lehet szerelni. A dolgozok
a miivelet, illetve miiveletek elvégzése utan kézzel
tovabbitjak .a kocsikat a szomszédos munkahely
felé. A gyarto szalag megszervezésénél a kiilonboz6
miiveletek és miiveletcsoportok idejének 0Ossze-
egyeztetése kivan gondos el6készitést, valamint
a részszerelvények elkészitését is be kell iktatni a
helyi viszonyoknak megfeleléen. Ennek megoldasa
lehet az, hogy a részszerelvényeket az Osszeszereld
szalagtol teljesen fiiggetleniil készitik el és azokat
az egyes szereld munkahelyekre juttatjak, vagy
pedig a szalag megfelel6é munkahelyeihez, mint
kiillon részszerelvényt készité szalag csatlakozik.
Ez a kiilon szalag sziikség esetén tovabbi agakra
tagozéodhat ¢és folyamatos munkaval az 0Ossze-
szerel6 szalag anyagellatasat kell biztositsa. Az
egyes gyartasi részidék preciz Osszehangolasa €s
tokéletes anyagellatds esetén megvaldsithato a
futoszalag szerelés Iétrehozasa, mely az egyenletes
minéség mellett a legnagyobb termelékenységii
gyartasi, illetve tomegszerele51 modszer, amint azt
a gyakorlat a technika mas terén be is blzonyltotta
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Mint jové perspektivat lehet megjelélni ennek a
szerelési mddszernek bevezetését.

Az ismertetett szerelési problémék csak a leg-
fontosabb miiveletek végrehajtasakor és legismer-
tebb hiradastechnikai alkatrészek, illetve szerel-

vények oOsszeallitasakor meriiltek fel. Ezeken Kkiviil
szamos olyan feladatot kell megoldani, mely arany-
lag egyszeriibb, de. szintén hozzajarul a termelés
fokozasahoz, a mindség javitasahoz és az onkoltség
csokkentéséhez.

Lakkozas, festés a hiradastechnikaban®

ELLINGER EMILNE dr., Lakk- és Festékipari Kutaté Laboratérium

Lakkokat, festékeket a hiradastechnikai beren-
dezéseket gyarto. iizemekben elektromos szigeteld
tulajdonsagaikért és korroziogatld vagy diszité
jellegti feliiletvédelemre alkalmaznak. A bevona-
tokkal szemben tamasztott mindségi kovetelmények
¢s a bevonas modjai a sokiranyd rendeltetésnek
megfelelden igen valtozatosak.

Az alkalmazasi teriiletek feliiletvédelem szem-
pontjabol a kovetkez6k: Nagyobb méretii beren-
dezések acél- vagy konnytifém vazai és Kkiilso
lemezelése, kisebb méreti fémalkatrészek, mriszerek,

késziilékek, valamint fabol vagy miifabol késziilt -

radioszekrények. Az alkalmazhat6 bevonodanyagok
tipusat a fennforgé igénybevételen kiviil a beren-
dezések méretei, mennyisége, és az alkatrészek
sorozat-gyartasa, illetve a késziilék folyamatos
gyartasi iiteme is megszabja.

Tropusi szallitasra szant berendezések esetében
a bevonatot még fémszort alapréteg is kiegésziti
és a festékekbe fungicid hozzatéteket kevernek a
penészedés megakadalyozasara. A késziilékek ren-
deltetésétol fiiggben igen sokféle festéket : alkid-
gyantds zomancokat, amingyantas beéget6zoman-
cokat és klorkaucsuk vagy vinil alapui lakkokat
hasznélnak. '

Az altalanos felviteli mdod a szdras. A beégetd
_ bevonatokat f6leg konvekcios szaritoszekrényekben
szaritjak, és a legtijabb id6ben kezdik bevezetni
egyes ilizemekben az infrasugaras szaritast.

A festés tartossaga és korrdziogatld képessége
ezidGszerint még néha panaszokra ad okot. Ezek egy
része talan rovid uton Kkikiiszobolhetd a bevono-
anyagok célszerlibb megvalasztasaval. Példa erre
az eddig hasznalt szintetikus alapozé helyett
inhibitor hatdsi pigment tartalmu szintetikus
alapozd bevezetése ; a kereskedelmi mindségii
nitrozomanc helyett tartésabb alkid kombindcios
nitrozomancok hasznalata. Kisérletek folynak a
radioszekrény-lakkozas meggyorsitasara is — nitro-
lakkok helyett edzGoldatos, hidegen keményedd
kondenzacios miigyantalakk-bevonatokkal. Az el-
jaras egyuttal a sziikséges lakkrétegek szamat is
felére csokkentené, elmaradna a porustomités miive-
lete és a csiszolassal az utolso réteg felvitele utan
nem 8—10, hanem csak 1—2 napig kellene varni.

Az emlitett lakk bevezetése igen kedvezd lehe-
toségeket mutat, de sikeres alkalmazéasa szigoru
technologiai fegyelmet igényel. A felvitelre elké-
szitett bevondanyag csak korlatolt idétartamig

* El6adas a Technolégus Ankéton

taroloképes, €s a komponensek célszerti aranya
szigortian meghatarozott. ¥

A bevonodanyagok nem megfeleld koriilmények
kozotti alkalmazasa vagy miiveleti hibak a szokasos
festékek esetében is gyengitik a bevonatok tartos-
sagat. Példaul beégetésre alkalmatlan anyagokat
magas héfokon beégetnek, a kdalyhak nem Kkielé-
gité szabalyozasa szineltéréseket és valtakozd
ellenallo képességli lakkréteget eredményez.

A penészedés megakadalyozasaval viladgszerte
behatoan foglalkoznak a hirad4stechnikaban. A je-
lenleg hasznalt bevonatok ellenallo képességérdl
az elmult év folyaman tajékoztato vizsgalatokat
egyiittesen végeztek a Beloiannisz Gyar és a Lakk-
és Festékipari Kutaté Laboratérium. Biztatd ered-
ményeket mutattak a vizsgalt, mintegy 15-féle
anyag koziil a miniumos olajfesték, klorkaucsuk-,
vinil-, klérbuna-, nitrozomanc és beégeté fenol-
formaldehid gyantéas zomancbevonatok.

Jellegzetesen hiradastechnikai festési probléma
az acél- és konnyftifémfeliiletek festése, ill. lakko-
zasa mellett a galvanozott feliiletek és szinesfém
targyak utdlagos bevondsa szerves bevonatokkal.
A kettds bevonat fokozottabb korroziégatlé hatast,
bizonyos elektromos kévetelmények kielégitését,
vagy elektroplattirozott anyagbol késziilt alkat-
részek szines fed6bevonatat célozza.

Horganyzott és kadmiumozott feliiletek gyakran
stilyos nehézségeket okoznak a szerves bevonatok
tapadasaval kapcsolatban. A kezdeti‘adhézid néha
kielégité, de a bevonat iddovel fellagyul vagy
elridegedik és tapadd képessége erdsen lecsokken.
A Kkaros jelenség néha mar szerelés kozben is meg-
mutatkozik régebben festett és tarolt horganyzott
feliileteken. Oka a - horganyfeliilet €s a szerves
bevonat kozotti reakcio. :

Az utobbi savas alkotdi a galvan horgany-
bevonattal vegyiiletet képeznek, mely a festék-
bevonat also feléhez jol, de a fémfeliilethez rosszul
tapad.

A ,fehér rozsdasodds” meggatlasara alkalma-
zott matt horganyzas atlakkozasaval nincsenek
nehézségek, mert porozitasa és feliileti szerkezete
kedvezé kapaszkodasi lehetdséget nyujt az at-
vonolakkoknak. Fényes horganyzason foszfato-
zassal, de még inkabb kromatozassal sikeriilt

.a bevonatok tapadoképességét fokozni.

Gyokeresen a szerves zomancfilmek tapadasanak
kérdését fényes horganyzott, kadmiumozott stb.
galvanozott feliileteken csak az un. mar¢ hatast
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alapozd (wash primer) bevezetése oldotta meg.
Kiilfoldi tapasztalatok szerint helyes technologia-
val alkalmazott wash primer réteg felett levegbn
szarado és beégetett zomancbevonatok Kitlinden
tapadnak az alapfémhez.

A gyartmanyok szerkezeti tokéletesitése mel-
lett egyre fokozottabban torekszenek a hiradas-
technikai gyartmanyok feliiletvédelmét is tokéle-
tesiteni.

A miiszaki fejlesztés terén mindinkabb el6térbe
keriilnek a korszerti felviteli és szaritasi modok és
az automatizalas. A feliiletvédelem technoldgiai
miveleteinek korszer(isitése ~vagy  megvaltoz-
tatasa minden iizemben alapos meggondoldst igé-
nyel. Az utobbi évtizedben bevezetett eljarasok €s
berendezések mindegyike Szellemes, komoly mind-
ségjavitast jelent és erGsen gyorsitja a termelést.
Egyetemlegesen, alkalmazhato eljards még sincs,
mert a termelés gyakorlati problémai még egy
iparagon beliil is Kiilonbozék, szinte minden
izemben. A gyartastervezonek j fényezési eljaras
és munkamenet bevezetése és a berendezés kiva-
lasztasa elott mérlegelnie kell mindazon szempon-
tokat, melyek a fejlesztés eredményességét befolya-
soljak.

Dintg  jelentoségtiek : a bevonando feliilet
anyaga,a munkadarabok alakja és méretei, sorozatos
mennyisége, a festékbevonat iranti kovetelmények,
sz0bajove festéktipusok, a megengedhetl koltség-
tényezok, a termelés iiteme és a festés elotti feliilet-
elokészités igénye €és lehetdségei.

A hiradastechnikai ipar szemszogéb6l nézve
3 eljaras bevezetése mérlegelendd, melyeket az
utobbi idében a hazai gépipar tobb agaban mar fel-
vetettek. Ezek a forroszoras, az elektrosztatikus
szoras és az infrasugaras szaritas.

A forrdszdrdst els6sorban nitrolakkokra dolgoz-
tak ki, mert itt minéségjavitas mellett jelentékeny
miiszaki és gazdasagi elényoket is jelent. A szort
anyag testtartalmanak novekedésével egy munka-
menetben mintegy 40 mikron vastagsagu film
alakithato ki, ami a fényezéiizem kapacitasat
noveli, mert a szokott 3—4 réteg helyett tobbnyire
elegendd 2 réteg.

A eljaras céljaira a legkiilonboz6bb berendezé-
seket alkalmazzak. Egyes esetekben csak a festéket
melegitik, maskor a levegét is, alkalmaznak fiitott
tartalyokat, melyekbdl a festék a pisztolyon keresz-
tiil cirkulal, vagy a pisztolyhoz kapcsolddé ho-
kicseréloket.

Forroszorasra a szokott osszetételd nitrolakkok
nem alkalmasak, részint mindségi, részint bizton-
sagi szempontokbdl. A mas iparagakban mar le-
folytatott féliizemikisérletek céljaira kisebb mennyi-
ségekben a Lakk- és Festékipari Kutaté Laborato-
rium kidolgozott mar olyan alkalmas bevono-
anyagot, melynek hazai gyartasa miiszakilag meg-
valgsithato, tizemi méretekben is,

Az elektroszlatikus szérds bevalt eljaras, ahol
folyamatos munkamenetben sok, aranylag egy-
séges alaku alkatrészt festenek nagy tomegben.
Aranylag koltséges berendezése csak ez esetben
gazdasagos. Lényege, hogy az elektrosztatikus
térben ionizalt lakkpermet a foldelt munkadarabra
a szoras iranyaval ellentétes oldalon is kénytelen
lecsapodni. [gy a teljesen onmiikods folyamat
egyszeri gondos beallitdsa utan egyenletesen be-
vonhatok egy munkamenetben olyan targyak is,
melyek kézi szorassal csak tébb munkamenet-
ben fényezhetok. Ez anyag- és munkamegtakari-
tast egyarant jelent.

Az infrasugaras szdritds hazankban is erdsen
elterjedt mar. Legnagyobb elénye gyorsasaga, de
mint minden eljarasnak vannak korlatozé tényezoi
is. Csak az un. infraaktiv hirekeményedd festék-
tipusok esetében érhetd el a széritasi id6 jelentds
csokkentése a konvekcids beégeté berendezésekkel
szemben. Szabalyos alaku, sik feliilet(i, egyenletes
falvastagsagti targyakon biztosit egyenletes be-
vonatot.

Az emlitett harom eljaras koziil a forrdszo-
ras a radiészekrények lakkozasaban, az infrasuga-
ras szaritas a tomegesen gyartott, sik feliilet(,
tarcsa alaku alkatrészek és nagyobb késziilékek be-
vonatainak szaritasaban jelenthet komoly fejl6-
dést megfelel6 bevondanyagok alkalmazasa esetén.
Az elektrosztatikus szoras bevezetése a hiradas-
technika teriiletén kevéssé latszik indokoltnak,
mert a valtozatos alakd és szamd alkatrészek
nem allnak aranyban a berendezés komoly kolt-
ségeivel. :

A feliiletvédelem tokéletesitésének legkozelebbi
és csekély anyagi aldozatokkal elérhet6 mddja a
fokozott anyag- és miivelet-ellendrzés.

Ez dont6 alapfeltétele a korszerti és erdsen auto-
matizalt festési modszerek eredményességének is,
tehat fel kell rd késziilni. A lakkipari termékek és
bevonatok kovetelményeinek és a lakktechnikai
vizsgalatoknak szabvanyositasa mar eléggé elore
haladt. Hianyos azonban az iizemekben a vizsgalo
felszerelés és a vizsgalatokhoz sziikséges munkerd.
Minden hiradastechnikai késziilékeket el6allito gyar-
ban lakk- és bevonatvizsgald részleget kellene fel-
allitani, mely az atvételi vizsgalatok mellett a fénye-
zési miiveletek szabalyos kériilményeit is ellen-
orizne.

A sziikséges lakkvizsgalo késziilékek legnagyobb
része a demokratikus allamokbdl beszerezhet6, sot
kisebb széridkban hazai mdszeriizemnél is elkészit-
heté. A vizsgalati lehetGségek megkonnyitése
donté mértékben eldsegitené a rendszeres mindségi
ellendrzést.

Az ezidGszerint alkalmazott bevondanyagok és
fényezési koriilmények 4ttekintése, a fennallo
hidnyossagok vazolasa és a korszer(isités lehetdségei-
nek ismertetése a fejlédés ntjat kivanja egyengetni
és ezzel a hiradastechnikai gyartmanyok feliilet-
védelmének miel6bbi tokéletesitését biztositani.
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A statisztikai mindségellenérzés lehetésége
a hiradastechnikai iparban

DUKATI FRERENC, Magyar Szabvanyiigyi Hivatal

Az a tény, hogy kb. 26 évvel ezel6tt a mate-
matikai statisztika els¢ ipari felhasznaldsa a hir-
adastechnikai iparban kezd6dott és mai napig is
ott a legnagyobb jelent6ségti, nem tekinthetd
véletlennek. A hiradastechnikai gyartmanyok tobb-
sége nagyszamu, azonos, tomegcikk-jellegii alkat-
részb6l ally amelyeknek a sokszor igen oOsszetett
méretpontossagi kovetelményeken tul, —szamos
anyagtulajdonsagi el6irast is ki kell elégitenidk.
Ez utébbiakat némelykor igen mély vagy magas
hémérsékleten kell vizsgalni, figyelembe kell venni
az Oregedést, korrozioallosagot, faradast stb.
Rendszerint olyan vizsgalatokrol van szo, ahol egy-
egy darab vizsgalati koltsége sokszor lényegesen
tobb, mint forgalmi értéke.

Sokszor egy alkatrész meghibdsoddsa nagy-
értékii szerkezeti egységeket, berendezéseket aka-
dalyoz hibatlan miikodésiikben és igy annal is
inkabb torekedniink kell a hibaszazalék mini-
mumra valo csokkentésére.

Ha a termékek mindségérél bizonyosak akarunk
lenni, annak megismerésére a kovetkezd két ut
kinalkozik :

1. mindendarabos vizsgalat, amelyet Kkoltsé-
gességénél, valamint tartaméanal fogva altalaban
csak nagyobb értékii Gsszeszerelt egységekre alkal-
maznak ;

2. tipus (fajta) vizsgalat, amikor az egynemfi-
nek feltételezett tételb6l csak egy-két darabot
vizsgalunk meg és annak alapjan mindésitjiik a tétel
valamennyi darabjat megfelel6nek, ill. nem meg-
feleldnek.

A tapasztalat azt mutatja, — és ezt tobbek
kozott testiileti vélemény alakjaban, a B. S.
2564 : 1955 szamu angol szabvanyban [1] is rog-
zitették — hogy a mindendarabos vizsgdlat sem ad
tokéletes biztonsagot.

Az angol szabvany a kovetkezéket mondja :
»A vizsgalattal megbizott személy tévedését nem
tekintve, az idomszerek kopasa, a szallitds kozben
jelentkez$ karok és mas hasonlé okok folytan még
a 1009%-os vizsgalat sem biztosit tokéletesen a nem
megfelel6 termékek atvételével jaro hatranyok
vagy Kkellemetlenségek ellen, amellett az ilyen
vizsgalat gyakran viszonylag koltséges.”

‘Még kedvezétlenebb lehet a helyzet a tipus
vizsgdlat esetében. Az egynemiiség sok esetben a
felhasznalt nyersanyagban rejl§ kiilonbség, a gyar-
tasi technologia nem egynem( volta, varatlan
fizikai és vegyi hatasok fel nem ismerése és mas ok
kovetkeztében nem érheté el abszoldt mértékben.
Ennek kovetkeztében a késébbi tapasztalat a meg
nem vizsgalt termékek esetében egész mast mutat,
mint amit a megvizsgalt darabok alapjan vartunk.
[gy a tétel minGsitésére a mindendarabos és tipus
vizsgalat kozé esé néhany darabos, szirdpribds
vizsgalat a legel6nydsebb, noha némely esetben a-

mindendarabos vizsgalat el6fordulhat a szdr6pro-
béas vizsgalattal egyiittesen is. A tovabbiakban e
sztrdprobas vizsgalat altalanos térvényszer(iségeit
ismertetjiik, amennyire ez a cikk szdk keretei
kozott lehetséges.

Sziiroprébas ellendrzés alkalmazhato gyartas
kozben . (futéellenérzés) és a készgyartmanyra
(tamaszponti vagy végellen6rzés). Jelen alkalom-
mal az utobbit részletezziik, mivel. annak szab-
vanya mar megjelent. Az els¢ ellenérzés szabva-
nya jelenleg targyalas alatt all és arra megjelenése
utan tériink vissza. :

Kizonséges vagy statisztikai sziroprobas mingsités

A szar6probas vizsgalat ismert modon abbdl all,
hogy a.terméknek egy taldlomra kivett kis részét,
a probamennyiséget, megvizsgaljuk és abbol kivet-
keztetiink a tételre.

A Kkovetkez6kben azt kivanjuk bizonyitani,
hogy a koézonséges sziréproba, amelyben

1. a probamennyiség hibaszazalékat egyenlinek

gondoljuk a tétel hibaszazalékaval és

2. a megvizsgalandd probamennyiséget a tétel

valamely szdzalékos értékében irjuk elo, fiig-

getleniil a tétel nagysagatol,
altalaban nem helyes, mert a probamennyiség
hibaszézaléka nem egyezik a tétel hibaszazaléka-
val, a szdzalékos probamennyiség pedig nem biz-
tosit allandé atvételi valdszintiséget.
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Az elsé allitast indirekt moédon, a kovetkezd
modellalapjan lathatjuk be. A modell megalkotdsa-
hoz hatarozott szamértékeket vettiink fel, de
szamtalan, ugyanazt a kovetkeztetést lehetové
tevé mas modell is rajzolhato eltéré szamok fel-
haszndlasaval. Képzeljitk példaul el, hogy tételiink
1000 darabbél all és hibaszazaléka 1%, azaz 10
hib4as darab van benne. Jelentse az 1. abrdn az
iires négyzet a megfelel, a teli a hibés, azaz nem
megfelel6 darabokat.

Legyen a hibas darabok elhelyezése véletlenszer(i
és vegylink pl. egy 20 darabos probat, akkor abban
altaldban O vagy 1 a hibas darabok szama, azaz a
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probaban 09, vagy 5%, a hibas és sohasem 19, ami
a tényleges, ismert érték. Kovetkezésképpen a proba-
ban talalt hibas darabokbdl a tétel hibaszazalékara
célszerti nem Kkozvetleniil, hanem a matematikai
statisztika torvényszertiségeinek felhasznalasaval
kovetkeztetni. Ehhez azonban bizonyos ismeretek
s néhany képlet megértése és hasznalata sziikséges.
A levezetéseket nem kozoljiik, mert azok megtalal-
hatok a matematikai statisztika tankonyviro-
dalméban is [2].

Ilyen kovetkeztetést tesz lehetévé pl. a Poisson-
féle - képlet. :

E képlet értelmezéséhez vezessiik be a kovetkezd

jeloléseket.

A n.p

k a probaban taladlt hibas darabok szama,

¢ a prébaban maximalisan megengedett hibas
darabszam,

P valoszintiség-fiiggvény jele,

P a valoszintiség-fiiggvény valamely atvételi
valoszinliségnek megfelel§ szamértéke, rovi-
den atvételi valoszintiség,

p a tétel hibaszazaléka,

n a probamennyiség darabszama,

n; k; c¢ pozitiv egész szamok,

0=B=l.

E jelolések felhasznaldsaval a Poisson-képlet a

© kovetkez6 :

& k
Bopoiph— e_("”)(n% (1)

Ha a fenti egyenletben n-nek és k-nak onkénye-
sen megvalasztott allando értéket adunk, akkor
ebben az 6sszefiiggésben P annak valdszintiségét
fejezi ki, hogy az n darabos préb&ban pontosan
k hibasat taldlunk, ha a tétel hibaszdzaléka, p.
Az elobbi .. példa *értékeivelsini— 20% " p —=1%;
k=0; P=0,82 azaz, ha szamos egyenl6en 19%,
hibaszazaléku tételbdl rendre véletlenszerfien ki-
vesziink n = 20 darabos probat, akkor azt fogjuk
tapasztalni, hogy 829,-ban nulla hibésat talalunk.

Az (1) egyenletbdl konnyen kiszamithaté, hogy
pl. 100 -tételt alapul véve 82 tétel 20 darabos
prébajaban nulla, 16 tételben egy, 2 tételben kettd,
stb. hibdsat talalunk. Természetesen nem szabad
elfeledkezniink arr6l, hogy csak valdszintiséggel és
nem bizonysaggal van dolgunk, azonban e két
fogalom kozotti kiilonbség nagy tételszam esetén
gyakorlatilag nem jelentds.

A tapasztalat szerint célszeriibb az (1) egyenlet
helyett a kovetkezé egyenletet haszndlni, ami az
elébbitél abban kiilonbozik, hogy nem azt vizsgal-
juk a prébaban pontosan hany hibas van, hanem azt,
hogy legfeljebb mennyi lehet :

zk

P=P@o)=Plpicy=¢e" o

k=0

)

Ezt a képletet fogjuk tehat alapul venni-és nem
foglalkozunk azzal az irodalomban ismertetett
kérdéssel, hogy e képlet nem minden esetben alkal-
mazhaté és ilyenkor hogyan kell eljarni.

700 |

Q
O

Atvetell valoszindseg P %

10 2
D, 0, Hibaszazalék p %
2. abra
A mdsodik allitasnak — hogy a szdzalékos
probavétel nem helyes — bizonyitdsa megtalal-

hat6 az irodalomban [3]. Ezen allitas helyességét
egyszeriibb modon, bar kevésbé szabatosan is
belathatjuk, ha egy pillantast vetiink a jelleggor-
bére, amely a (2) egyenlet grafikus képe és az at-
vételi valdszintiséget fejezi ki a tétel tényleges
hibaszazalékanak a fiiggvényében (2. 4bra).

Ha ¢ konstans, n paraméter, azaz ugyanannyi
hib4as darabot engediink meg a prébamennyiség
valtozé darabszama esetén, akkor a (2) egyenlet
grafikusan tobb gorbével abrazolhat6 (3. dbra).

D
B, Ny<My< Ny
: e
P(p* n,) : \ p/p’f‘fij)<p(/1"?/72)< P(p*n,
P(p* ;) ‘ Py <P* <Dy
&
P(p* n3) 7
e
S 23 7
3. &bra

Legyen n,<n,<n, akkor valamely, a megalla-
podott p,-nél nagyobb p* hibaszézaléku (p,<p*)
tétel atvételi valoszintisége n = ng esetében Iénye-
gesen kisebb, mint n = n, esetében, vagyis a meg-
allapodottnal nagyobb hibaszézalékti tétel, ha a
probadarabok szama egy minimalis értéket nem ér
el, még nagy valoszintiséggel megfelelének mindsiil-
het. Ebbél lathato, hogy n-nek egy minimalis
értékkel minden koriilmények kozott rendelkeznie
kell. A (2) egyenletbdl kovetkezik az is, hogy n
értékét bizonyos maximalis értéken tiul ndvelni
felesleges. Ha olyan el6irast adunk példaul, hogy
megvizsgalandd a tétel 2°/;-a, akkor 100 darabbdl
2 darabot, 100 000 darabbdl 2000 darabot kellene
megvizsgalni ; 2 db a jelleggorbe alapjan tul kevés,
2000 tul sok. Pontosabb elemzést végezve Kkideriil,
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hogy kis probamennyiség esetén helyes a szazaléko-

san el6irt értéknél tobb, nagy proébamennyiségnél
pedig kevesebb probadarabot-megvizsgalni.

Ha p-t tekintjiik paraméternek és P-t allando-
nak, akkor n és ¢ kozott talalhaté szamos olyan
oOsszefiiggés, amely ezt a kovetelményt egy bizo-
nyos hibaszazalék esetén kielégiti.
tisztikai mindsités allandé atvételi valoszintiséget
biztosit a tétel allando hibaszazaléka, de véltozo
nagysaga esetén is, amely kovetelmény valtozo

tételnagysagok eset;en a nem statxsz‘ukal mindsités

esetén nem teljesiil.

o

A statisztikai mindsités szabvanyositott fajtai és
altalanos el6irasa

A szabvanyositott statisztikai mindsitési tervek
lényegileg a Columbia-egyetemen Kidolgozott sza-
mitasokon alapulnak. E rendszert alapos meggon-
dolas utdn valasztottuk ki tobb, az irodalombol
ismert rendszer koziil. Megkiilonboztetiink egy-
szeres, kétszeres és tobbszoros tervtipusokat, ame-
lyek koziil a legutobbi elméleti alapjait Wald
Abraham adta. Lényegileg ugyanazt az elgondo-
1ast alkalmaztak a Lengyel Népkoztarsasag hasonlo
targyu, néhany évvel ezel6tt kiadott szabvanya-
ban is.

A Kétszeres és tobbszoros tervtipusokra azért
van sziikség az egyszeresen kiviil, mert a dontés
a tétel megfeleloségére ezek alapjan altaldban
kevesebb probadarab megv1zsgalasa utan lehet-
séges.

Nevezziik c¢-t, azaz a prébadarabban taldlhaté
azt a hibas darabszamot, amelynek esetén a tétel
még Kielégiti az atvétel feltételeit, megengedett
hibds darabszamnak, a prébamennyiségben eld-
fordulé ennél eggyel nagyobb hibds darabszamot
visszautasitdsi hibds darabszamnak és rogzitsiik
az atvételi valdszintiségnek valamely 4llando,
egyhez kozelallo értékét ‘P,t (Pl. P, =0,95).

Ez esetben p-t paraméternek tekintve a (2)
egyenlet szamos n, ¢ értékparral Kkielégithetd.
A P =0,95 értékekhez tartoz6 paraméterként
hasznalt p, értéket alsd hatdrhibdnak, ill. kerekitett
értékét névleges hibaszdzaléknak nevezziik.

Ha egy ismeretlen hibaszazaléku tételt megvizs-
galunk P = 0,95 és példaul p, = 0,5%, kovetel-
ményre, akkor vesziink egy n darabos probameny-
nyiséget. Ha abban c¢-nél kevesebb a hibas, vagy
c-vel egyenld, akkor valoszint, hogy a tétel hiba-
szazaléka 0,5 vagy kisebb. Kovetkezésképpen a
terveket, azaz azt az utasitast, amely az 1. tabla-
zathoz hasonléan megadja a prébamennyiséget ¢s
a megengedett és visszautasitasi hibas darabsza-
enokat, az als6 hatarhiba (p,), illetéleg annak
kerekitett értéke, a névleges hibaszéazalék jellemzi
(lasd 2. abra). E tervek el6irasa azt jelenti, hogy
egy tetszés szerint megvalasztott, rendszerint igen
alacsony hibaszazalék megengedett. Ez a tény sok
gyakorlati embert gondolkodoba ejt. A tapasztalat
azt mutatja, hogy a legtokéletesebbnek vélt
mindendarabos vizsgalat — mint el6z6leg mar
lattuk — sem mentesit teljesen egyes hibas darabok
megfelelének valé mindsitését6l. Sztiroprobas vizs-
géalatkor mindig van valamennyi hibas, és téves
az az elgondolds, hogy ha az (1) egyenletben ¢ = 0,

Ezaltal a sta- -

akkor p-nek is O-nak kell lennie. Ha k = ¢ =0,
akkor az (1) egyenlet a kovetkez$ alakba megy at

P=¢"’

azaz nem valik hatdrozatlannd. Ugyanez lathato
egyébként az 1. abrabol is, amely mutatja, hogy
¢ = O esetében, vagyis ha a prébaban nincs hibas
darab, a tételben még mindig van.

Az egyes tervek ugy késziiltek, hogy a jelleg-
gorbék kozel azonosak. Ezen azt értjiik, hogy a
kovetkezé négy pont azonos

1. p=0; P =1, ami azt jelenti, hogy a hibat-
lan tételt 1009, valdszin(liséggel, azaz bizonyos-
saggal atvessziik.

2.oepi=ips P = P = 0.5, -dzaz “valamenayi
also hatarhibaszazaléku tételt egyforma nagy valo-
szinﬁséggel atvesziink (lasd 2. abra).

Bepp e sl e s ami. Azt jelenti;
hogy a felsé (p,) hatarhlba szézaléku tételt nagy
valoszmuseggel visszautasitjuk. A P; = 0,10 érték
épp ugy onkényesen van felvéve, mint P,-re
0,95 (lasd 2. abra)

4ip —des = 0, azaz a teljesen hibas dara-
bokb6l &ll6 tetelt blztomaggal visszautasitjuk
(nulla valészintiséggel vessziik at).

Eppen ezért az egyszeres, kétszeres és tibb-
szoros tervtipusban az egymasnak megfeleld, azaz
kozel azonos jelleggorbével rendelkez6, de egyéb-
ként kiilonboz 6 probadarabszamd, ill. probacsoport-
bol allo terveknek kozos jele van. E jel a nevleges
hibaszazalékkal egyiitt jellemzi a tervet és ezért
kulcsjelnek nevezik. Az 1. tablazat példaul a H
kulcsjelnek és egy névleges hibaszazaléknak meg-
felel6 harom ilyen kozos jelleggorbéjli tervet

tartalmaz.
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sztz('i)rl;a i&'%%é \:@ E‘D—E_’, imegfelelo megfelel
egySLeres [ 1 75 l 751 2 } 3
AR ST i e Lk
ketszeres 50 ' 50 1 3
2 100 1 150 3 . 4
tobbszorss 1 20 {20 * 9
2 e ‘ 40| 0 3
3 20 60 1 3
4 20 | 80 2 4
51:.20 1 100 2 4
6 1 20 120 2 4
f Gl [ 3 4

| \20

* Megfelelonek valé mindsités e lépcs6ben nem megengedett.

E tablazat egyszeres és kétszeres tervtipusait
ismertségiiknél fogva nem részletezziik. A tobb-
szoros tervtipus hasznalata a kovetkezd :

Ha valamely préobacsoportig a talalt hibas
darabok szama egyenld vagy kisebb a ,,megfeleld”
oszlopban el6irtnal, a tétel tovabbi vizsgalat
nélkiil megfelelének mindsiil. Ahol szamjegy nincs,
a csillag (*) jel azt jelenti, hogy a proba alapjan
mindsiteni nem lehet.
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Ha a talalt hibas darabok szama egyenlé vagy
nagyobb a ,,nem megfelel6’’ oszlopban el6irtnal,
a tétel nem megfelelének mindsiil ; ilyenkor a
tovabbi vizsgalat elmarad. Ha valamely prébaban
talalt hibas darabok szama a ,,megfelel6’’ és ,,nem
megfelel6”’ oszlopokban el6irt szamértékek kozé
esik, akkor a rendre kovetkez (masodik stb.)
probat kell — az els6vel egyezé darabszammal —
kivenni és a vizsgalatot addig folytatni, amig a
tablazat alapjan a tétel megfelel6nek vagy nem meg-
felelonek mindsithetd.

[gy példaul vesziink egy 20 db-os elsé proba-
csoportot ; ha abban nincs hibas darab, a tétel
ennek ellenére nem minGsitheté, ha azonban 2 vagy
tobb hibas darab van, akkor nem felel meg ; ha a
hibas darabok szama 0 vagy 1, tovabbi 20 db-os
masodik probacsoportot kell megvizsgalni. Ha az
osszesen 40 db-ban, azaz az els6 és masodik proba-
csoportban egyiitt nincs hibas darab, a tétel meg-
felel, ha a 40 db-ban 3 hibas van, akkor a tétel nem
megfelel6 ; ha a hibas darabok szdma 2 vagy 1,
tovabbi probacsoportot vesziink és az eljarast a
dontésig folytatjuk. Az utolsé prébacsoportban a
kiilonbség megengedett és meg nem engedett hibas
darabok kozott mindig egy, azaz a dontés minden
koriilmények kozott egyértelmi.

A minésitésnek egyik lényeges kovetelménye,
hogy a megvizsgalandé probadarabok szama a
tétel nagysagdhoz miként viszonylik. Erre vonat-
kozolag mar elemeztiik azt, hogy az Osszefiiggést
nem fejezheti ki linedris fiiggvény. Kaoriilbeliil
érvényesek a kovetkezé empirikus egyenletek :

n~gyN ®)
2n~n, 4+ n, 4)
2n; =n, (4a)
2N ~ mxn; ()

ahol
N a tétel darabszama,
¢ szorzdtényezo,
n a prébadarabok szama az egyszeres terv-
tipusnal,
n, a prébadarabok szama a kétszeres terv-
- tipus elsé 1épcsdjében,
n, a probadarabok szama a kétszeres tervtipus
masodik 1épcsdjében,
n; a probadarabok szama a tobbszoros terv-
tipus i-edik lépcsdjében,
m a probacsoportok szama a tobbszoros terv-
tipusban (a szabvanyban 3<<m<(8).

¢ szamara a szabvany kiilonboz6é meghatarozott
értékeket engedélyez, tekintettel a gyakorlati élet
igen eltérd kovetelményeire és kiilonbozé vizsgalati
lehetdségeire.

A tervek egyébként egyezden ugy késziiltek kb.
a szabvanyos szamsor szerint, hogy a névleges
hibaszéazalék p, 0,1—89, kozott 12 értéket vesz fel.
A szabvanyos szamsor értékeit6l vald kismérvi
eltérést az indokolja, hogy a szamitasok részben —
mint a kovetkez§ fejezetben is vazolni fogjuk —
igen faradsagosak és kb. egy tdbbemeletes haz
felépitésének munkaraforditasat igénylik. Azaltal,
hogy a szamitdsok egyrészét készen vettiik, nem-
csak jelentékeny munkat nem kellett elvégezniink,
hanem a szabvany el6irasait egyeztettiik mas
allamok hasonlo eléirasaival és igy bizonyos mérté-
kig biztositottuk a nemzetkozi jelleget.

A kulcsjelek szama 14 olymodon, hogy
D=l i<t 15P

gy minden tablazat 12 x 14 =168 terv eldirasara
tartalmaz helyet. Ténylegesen azonban ez a
lehetdség nincs meg és a tervek szama tipusonként

kb. 120.
‘(Folytatdsa kovetkezik)
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Szemle

Rovatvezeté: GAL ISTVAN

- Egy amerikai cég olyan szarazelemet készitett, amely
ténylegesen ,szdraz”, vagyis vizes elektrolitet nem tartal-
maz. A fesziiltséget két vezets érintkezési potencidlja szol-
galtatja, az elektrolit szilard. Ha az elemet nem hasznéljak,
a bels6 kémiai folyamat elhanyagolhaté mérteki és ezzel
remélhetéleg a tarolasi id6 nehéz kérdése is megeldodik. Az
1j elem mechanikus szerkezete igen kis méreteket biztosit,
kb. 30 cm3 elemmel 200 V fesziiltség érhetd el. Miutan az
elem minden anyaga szilard, a fesziiltség széles hdmérséklet-
hatérok kozott is allandé marad.

*

. A Beloiannisz gyar mfiszaki lapja, a Mfiszaki Kozle-
mények, 1956 januarjatél kezdve, a III. évfolyamot dj,
diszes boritélappal, fokozottabban gondos belsg tartalommal
és kivitellel kezdte meg. A lap a gyar miiszaki gardajanak
eredményeir6l, munkassagarol szamol be, de tartalmaz isme-
retterjeszts és leird részeket is. Kiegésziti a miiszaki tartal-
mat a nemzetkozi mfiszaki életb§l meritett b6 hiranyag.
Az 1j kiviteld 1. szdmban Herman Ldszl6 a gyar ij gyart-
manyfejlesztési modszereit, Kozma Ldszlé pedig a telefon-
kozpontok legtijabb fejlesztési iranyelveit ismerteti. Adamis
Béla a modul4ciés rendszerekrél, Jantovich Idszl6 pedig a
hullaimvezet6krél, -iiregrezonatorokrél és a mikrohulldma
technika alapjairdl ir. A TV ado6 kifejlesztése kapcsan alkal-
mazott ultrarévidhulldim méréstechnikat Németh Ldszld
cikke tartalmazza, majd Gdl Istvdn kozli ,,Csillapitds és
szintfogalmak az atviteltechnikdban” cim(i tanulméaryat.
Végiil Naményi Elek irja le a folyadéksugaras rétegvastag-
sag-vizsgalatra vonatkoz6 ajitast. Megdllapithatjuk, hogy
a szerkesztébizottsdg igen j6 munkat végzett. Mind kivitel-
ben, mind tartalomban j6 kovetendd példa 4ll nemcsak a
hiradastechnikai ipardg, hanem egyéb iparagak fizemei el6tt
is.

*

A ,,Western Union Telegraph Company” 1956. év tava-
szan iinnepelte fennallasdnak 100. évforduléjat.

*

A kozelmiltban iizembehelyezett mexikoi televizios ado
45 kW teljesitményii. Erdekessége, hogy csak mintegy
1000 m-re van a Popocatepetl (6000 m) cstcsatol és igy a
besugdrzott teriilet, amely a mexikéi 0bolt6l a Csendes-
6cednig terjed, a legnagyobb egész Eszak-Amerikdban. Az
ad6 miisorat a mintegy 100 km tavolsagra levs Mexico véros
mikrohullim@ hélézata juttatja el az adéhoz.

*

Hellandidban 1949 6ta j6l miikdodik a ,,mobilophones’’
szolgédlat. Az ilyen rendszerben barmelyik telefonelgfizets
(vagy a rendes postai tdvbeszélohdlézaton 4t barmelyik
kiilfoldi fél) osszekottetésbe léphet a megfelelgen felszerelt
jarmiivel (esetleg hajoval). Az Osszekottetések biztositasara
26 db az -orszag teriiletén szétszortan felallitott 25 W-os
adé mfikodik. Ezeket tavvezérli a megfelels tavbeszélg

kozpont. Jelenleg mintegy 300 hivhaté mozgd allomas miiko-

dik, de szdmuk egyre novekszik és az ilyen dsszekottetések
jelentdsége mind nagyobb lesz.

*

Az ,Empress of Britain” (j személyszallitohajé kor-
szerli hiradastechnikai berendezését Strowger-rendszerti
telefonkf@zpor}t egésziti ki. A tipusnak kialakitott kozpont-
tal a haj6 barmely két része tarcsazasos hivassal kothets
Ossze. A fed€lzeten tobb korszer(i, a klimatikus széls6ségek
ellen fokozottan védett hordozhaté késziiléket helyeztek el,

igy a fedélzettel valé Osszekottetést minden id6ben bizto-
sitottak. '

*

: A S.ingagore—TPenang mikrohullaimi  Osszekottetést
tovabb fejlesztik. Figyelemremélt6, hogy az oszlopkonstruk -

cickat a szokdsosnal jéval nagyobb biztonsaggal tervezik,
mert a mal4jfoldon gyakori, rendkiviil erés viharokra
kell szamitani.

*

Erdekes kisérleteket végeztek Nevada allamban az
atombombdk robbantdsakor a hiradastechnikai berende-
zések alléképességének a megdllapitasira. A kisérletek sze-
rint néhany cm foldréteg mar megvédi a tavjelzé vonalakat
a levegtben robbané bomba hatasatél. A kisérletek alatt a
hordozhato berendezések is jol miikédtek, bar a robbands a
kezel§-babokat elhamvasztotta. A tavgépirdk, radidkészii-
Iékek és vonalak a kovetkezdképp viselkedtek : robbanés
a foldte! 1500 m-re : stilyos, 1500—2000 m : kozepes, 2000—
3000 m : csekély, 3000 m-en tul jelentéktelen kérok kelet-
keztek. Természetesen legsebezhetébbnek bizonyultak az
oszlopok és az antenndk és igy hidba miikddtek a beren-
dezések, az OsszekOttetések rendszerint megszakadtak.

*

A Bell vallalat kisérleteket folytat a tavbeszéls készii-
Iék cseng@jének a kikiiszobolésére. A kisérletek szerint zenei
hang 4tvitele jelzés céljaira sokkal kellemesebb hatést kelt
¢és mitiszakilag is jobb megoldast nyujt. A régi csengetéshez
mintegy 70—8C V fesziiltség sziikséges, az ij rendszer sze-
rint, amelynek miikodése tranzisztorokon alapszik, mar 1
voltnal kisebb fesziiltség is elegend§. Lényeges javuldst
jelentene az 4j rendszerti csengetés a részleges nagyothallok
szamara is, mert egyrészt egyetlen frekvencidra koncentralja
az energiat, masrészt esetleg a legkedvezébben valaszthatd
a jelzés frekvencidja.

*

1956 marciusdban {innepelték az els6 mikrohulldma
Gsszekottetés 25 éves jubileumat. Ez a La Manche csatornat
4thidalé tavgépiré és tavbeszéls rendszer mintegy fél wati
teljesitményt volt.

*

A Western vallalat uj kisérleteket folytat New-York
és Philadelphia koz6tt mintegy 135 km tavolsagban a mikro-
hullimok latétavoelsdgon tali terjedésének a megfigyelé-
sére. Az antenna 8 méter magasan van az épiilet folott és
360°-kal elforgathaté. A kisérletek elvégzése azért fontos,
mert el6fordul, hogy a foldrajzi koriilmények sziikségessé
teszik az optikai latétavolsag tallépését.

*

Hollandidban a mdalt év donts 1épést jelentett a tav-
besz¢lé hélozat fejlesztése terén. Az orszag északi mezégaz-
daségi centrumédnak (Winschoten) a kornyékén 11 telefon-
koézpontban keriilt sor a tavvalasztds bevezetésére. Ezzel az
orszag tavbeszélo eléfizetdinek 91 szdzaléka koziil barmelyik
kozvetlen tarcsazassal hivhatja az ellenallomdst. Rovidesen
4ttérnek a teljes tavvalasztasra. A fejlédést az tette lehetévé,
hogy a Phillips cég 1j UR 49 telefonrendszerét alkalmaztdk.
Ebben a leglényegesebb a holland postdval kozosen kifej-
lesztett ultragyors egyirdanyu valasztogép.

*

Amerikai laboratériumban herdozhat6 televiziés adé-
késziiléket készitettek. Az adorészt haton viszik, sulya kb.
25 kg, a felvevé 4 kg. Az ad¢ kitiing mindségti képet sugéroz,
1—2 km tavolsagra. Négy cserélhet§ lencse és teleobjektiv
biztositja a felvétel kells rugalmassagal. A hangjelek ada-
sara kiilon hordozhaté késziiléket haszndlnak.

*

Az amerikai statisztika szerint foldiinkén mintegy
100 000 000 tavbeszélo késziilék miikodik. Ennek — adataik
szerint — 50 szazaléka az Egyesiilt Allamok, 30 sz4zaléka
Eurépa tertiletére esik, a tobbi megoszlik az egyéb fold-
részek kozott.




Ara: 6 Et.
PALYAZATI

A Bénya- és Energiatigyi Minisztérium Villamosenergia-
ipari Igazgatosaga feliigyelete ald tartozé Erdmi Troszt
Orszagos Villamos Tavkozlési Szolgalat (OVTASZ) vezetdi
helyének betoltésére palyazatot hirdetek.

Az OVTASZ feladata a villamosenergiatermel iparag
termel6 és  elosz{6 1étesitményeinek korszeri hirkozld-
berendezésekkel valo ellatasa, ezek fenntartéasa és folyama-
tos tokéletesitése, tovabba az egész energiaipar tavmérd
és tavjelz0 berendezéseinek fenntartasa, kiépitése és tovabb-
fejlesztése. A pélyazaton az alabbi feltételek mellett lehet
résztvenni : :

1. Betoltott 30 éves életkor.

2. Gépész- (elektro, illetve gyengearamu) mérnoki
diploma, illetve ezzel egyenértékii szakmai képesités.

3. Legalabb 10 évi gyakorlat, amely féleg a tavkozlési
és gyengearamu berendezések gyartasara, karbantartasara
terjed ki. Jelentdsen hosszabb €s kimagaslo szakmai gyakor-
lat esetén indokolt esetben az el6zd pontban emlitett fel-

tétel elengedhetd. :

HIRDETMENY

; 4. Vezet6i (iranyito- szervezési, stb.) készség, illetve
ilyenirdnytt gyakorlat fennalldsa.

Az allds betoltdje a villamosipari Kollektiv szerz@dés
alapjan a szolgalatvezet§ f6mérnoki besorolas (2300,— —
2700,— Ft-ig) szerinti alapfizetést és a jovahagyott pré-
miumfeltételek szerinti rendszeres prémiumot, valamint
a megallapitott egyéb juttatasokat (napidij, kikiildetési
koltscg stb.) kapja. (Kiemelked§ képzettség és ratermettség
esetén személyi tizetés lehetséges.) Munkakorének részletes
feltételeir6l az Er6mii Troszt vezetGsége nyujt tovabbi
tajékoztatast (Budapest, 1., Iskola utca 13. II. emelet.
Telefon : 152—600).

A palyazat hatarideje f. évi november 15. Eddig az id6-
pontig a palyazok részletes onéletrajzukat — melyben
kiilonosen a fenti feltételek fennallasat részletesen ismer-
tetik — hozzam cimezve kiildjék be. Okmanyokat, bizonyit-
vanyokat bekiildeni nem kell, azokat a személyes behivas
alkalméval kérem bemutatni.

Csenterics Sdndor
az Er6mi Troszt igazgatoja

Megijelent

H. Zemanek :

Informacioelmeélet 1.

124 oldal

Lamoth Emil :

80 oldal
Magyari Béla :

Az elektronika alapjai

184 oldal

Az informaci6elmélet rendkiviil gyorsasaggal és intenzitassal tort utat maganak a legszélesebb érdeklédés
felé. A mii egyes fejezetei ismertetik a jel- és atvitelelméletet, a véletlen problémait a hiradastechnikdban,
a kibernetikat, az impulzusdeltamodulaciot és a statisztikai joslaselméletet. Egy fejezet foglalkozik az
idegrendszerben keletkezd impulzusokkal és az él61ények hirhalézataval. A tovabbiakban ismerteti a konyv
a ,gondolkodd” gépeket, foglalkozik a mesterséges beszéddel és az automatikus megértéssel, majd az
ugynevezett ,,mdallatokkal”’, tanulékony gépekkel.

36 abra

Hangszérék (A radiotechnika konyvei 16. sz.)

A konyv a hangszorot, valamint a hangszorok iizemével kapcsolatos berendezéseket ismerteti. Targyalja
azokat az elektroakusztikai jelenségeket, valamint a hang azon fiziolégiai tulajdonsagait, amelyek ebben
a targykorben fontosak és azt teljessé teszik. Foglalkozik a konyv hangszoroval és hangsugarzoval, tovabba
az ezekkel kapcsolatos hatétényezikkel konstrukcios szempontbol. Ezt megel6z6leg a tipikusnak nevezhetd
esetekre vonatkozéan szdmszertileg foglalja Ossze a kovetelményeket. Az elsd fejezet a hangkozvetités
kovetelményeit ismerteti, a masodik a hangszéréval, a harmadik az elektromos és az akusztikus kornyezet-
tel foglalkozik. A negyedik fejezet a fejlgdés atjara mutat ra.

83 ébra

Az elektronika egyre jobban terjed az ipar egész teriiletén, mert a gyartasi eljarésok fejlédésével az ellen-
6rzéskor, szabalyozasi és méréstechnikai eljarasoknal mind szélesebb korben alkalmazzak és igy a tudo-
manyos kutatasnak nélkiilozhetetlen eszkozévé valt. A szerzé mive — éppen ezert — nagy jelentdségti,
mert az ebben a munkakorben dolgozok részére nagy segitséget jelent. Az egyes fejezetek a kapcsolasi
elemeket, az aramkoroket, elektroncsoveket ismertetik. Foglalkoznak a radidtechnikaval, az elektronikus
mér6keésziilékekkel, ezek alkalmazasaval, az ipari elektronikaval, a kiilonleges elektronikus késziilékekkel
és a képatvitellel. Ezeken a témakorokon beliil minden részlettel behatoan foglalkozik.

173 abra

Ara kotve: 1350 . Ft.

Ara ffizve: 6.— Ft.

Ara flizve: 27.— Ft,




