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Tangenskar tippek

Anettércsillagdszok szamara készilt tdvcsémechanikdk szinte elengedhetetlen
alkatrésze a tangenskar. Aszerkezet alapvet6 eleme a menetes ors6, mely
érintéje egy valtozd sugaru,.de alland6 kozéppontd fiktiv kornek. Ez a tény
lehet az elnevezés alapja: tangencialis = ¢érint6leges. A tangenskar
feladata a finorrmozgatds biztositasa; e szerepet akar mindkét tengelyen,
azaz a deklindcios és odratengelyen is betdltheti, de modernebb allvdnyokon
mar csak az el6bbi helyen taldljuk meg. Az d6ratengelyt meghajto
léptetémotor ugyanis a finornnozgatéast is elvégzi ezeken az allvanyokon.

Atargyalt szerkezet gydrivel illeszkedik a tengely csapagyait tarté csé
kilsé feliletére. E gylrinek 1—2 centis darabja kb. félig elkészitett
véagattal el van valasztva a gylrd maradék részét6l. Az elvalasztott
gylriGdarab alkot6 (hossz) iranyban teljesen 4t van vagva. Hegesztett
szoritofilekkel valamint egy csavar segitségével a csévon rogzithetd a
tangenskar, ami természetesen a gy(r( fel nem vagott részére van hfegesztve.
A kar végén taldlhaté az orsét csapagyazé tuskd, mig a mozgd menetes tuskd
a deklinacids tengelyen vagy a tubust tarté pl. U profilon régzitett.

Aholtjaték- és szoruldasmentes miikddés néhany szabaly betartasaval
legtobbszor elérheté. Ezek a kdvetkezék: a gylrd a csévon max. 0,1 nu
sugariranyu és hasonld alkotoiranyl holtjatékkal illeszkedjen (az utobbit
tdmasztégydrlvel érhetjik el); Atuskdk furatai a hossztengelyre pontosan



mer6legesek; az orsé6 menetmetszével esztergan, a menetes tuské menetfaroval
készil (a kereskedelemben kaphatdé mangorolt ors6 és csavaranya kombinacidja
nem a legjobb megoldas). A tuskdékat a rajzon lathato rrodon —
golydscsapagyakkal — rdogzithetjuk holtjatékmentesen. Nem art, ha az orsé
és a tangenskart alkoté profil kdzépvonala egy sikba esik: ekkor ugyanis a
kar nem csavarodik a terhelés hatadsara.

Akart — &ltaldban egy hengerelt acélprofilt — a kovetkezdk alapjan
méretezhetjik: Mivel a tavcsd elvileg egy kiegyenslUlyozott szerkezet, a
tangenskar hajlitdsra alig van igénybe véve. Ellenben a tdvcs6 megérintése-
kor rezgéshe jon, és gyakran 10 masodpercig is élvezhetetlenné valik a kép.
Ez ellen megfelel6en nagy keresztmetszet valasztasaval védekezhetiink; ekkor
lesz a rezgés frekvenciaja nagy, ani a rezgési energia gyors elnyel6désének
feltétele. A koOvetkezd Osszefliggés tengelyesen szimmetrikus profilok eseté-
ben koénnyen hasznalhat6, és jo kozelitést ad a kialakul6d rezgés frekvencia-
jara:

1 \/3-1-E-m
v= 2frv 73 7 310

I [m*] a hajlitds tengelyére szdmolt masodrejjdi nyomaték
E[Pa] az acél rugalmassadgi modulusa (2,1-10 Pa)

m[kgj a tubus tanegének fele

1(nTj a tangenskar hossza

Ha a kapott érték 20 Hz felett van, a helyzet kedvez6nek mondhat6. A képlet
bizonytalansagat az m tomeg értéke okozza: ide a tangenskar hosszatél és a
tubus tehetetlenségét6él fligg6 redukalt értéket illene helyettesiteni. A
gyOkvonas ill. a képlet tajékoztaté jellege miatt a hiba nem jelent gondot.

Atangenskar szerkezeti megolda-
sabol adodik az a tény, hogy ha or-
séjat alland6 szogsebességgel for-
gatjuk, a tengely szdogsebessége no-
vekszik. Ha azonban fogaskoszorl
vagy mas, d6ram(inek alkalmas alkat-
rész nem &ll rendelkezésiinkre, ér-
demes a tangenskar ors6janak allan-
dé fordulatszamu meghajtasaval pro-
balkozni. A tdbldzat tartalmazza
hat kilénb6z6 fékuszu optika eseté-
ben az allékameras rrédszerrel elérhet6 maximélis expoziciés id6t az égi
egyenlité kozelében, 0,05 rrm-es csillagnyomot megengedve. A pélus felé
haladva az id6 novekszik a deklinacié koszinuszaval forditott aranyban.
Ezekhez képest a me”iajtott orsoval készitheté felvételek kinntartasi ideje
lényegesen hosszabb (1. a tdblazatot). Az ors6é fordulatszamat a kdvetkez6
képlet adja:

n = 4.374-10"3, ahol

r a tangenskar sugara (hossza)
h az ors6 menetemelkedése



A két mennyiség azonos mértékegységben helyettesitenddé. A tablazatban
megadott id6 elteltével az orsoét vissza kell hajtani a kar(ok) legzartabb
allasaig, azaz amig az orsot tartd6 két tuskd oOssze nem ér. Csak ebb6l az
allasbol indulva érvényes a fordulatszdmra adott Osszefiggés illetve a
maximalis expoziciés id6.

Nagyon oOriilnék, ha valaki beszamolna egy ilyen "o6ram(vel" végzett kisér-
leteinek eredményérél.
DAN ANDRAS

Fekete-feher kidolgozasi hibak

Olykor még tapasztaltabb anatérokkel is eléfordul, hogy a fekete-fehér film
hivasa kozben kidolgozasi hibat kovetnek el. Ezek a hibak tébbnyire
figyelmetlenségb6l, hianyos el6késziletbél vagy a talzott sietséghdl
adédnak. Az utébbi némileg érthet6 is, hiszen az amatér fotés minél
hamarabb szeretné latni a felvételeit, s kozben nem fordit elegend6 gondot
a negativ gondos el6hivasara. Pedig nagyon fontos, hogy hol és hogyan
hivjuk elg féltett negativunkat. Hiszen ha egyszer elrontjuk, a felvételek
taldn mar soha nem ismételhet6k meg.

E kis cikket azért irtam, hogy bemutassam a — napjainkban ugyan mar nem
oly divatos — fekete-fehér filmek hivasakor el6fordul6 leggyakoribb
hibdkat, és segitsek azok elkertlésében.

1. Dikroitikus fatyol: Raes6é fényben a réteg ezistdsen csillogé fehéres
vagy sargas, atnézetben vordses. Akkor keletkezik, ha az eléhivé olyan
anyaggal szennyezett, amely oldja az ezlstbromidot (tébbnyire fixirséval).
A szennyezés oka az oldatok,vegyszerek gondatlan kezelése, tehat a hiba egy
kis gondossaggal elkeriilhet6. Ha mar bekdvetkezett, de a film még nem
szaradt meg, esetleg szarvasbOrrel leddrzsdlhetjik a fatyolt. Ha ez nem
segit, akkor a fatyol er6ssége szerint 5—10 perces filrdetéssel
probalkozhatunk 0,5%-0s kaliumpermanganat oldatban. Ha méar a réteg egyszer
megszaradt, akkor'a fatyol tdbbé nem szedhetd le.

2. Fehér pontok a negativon: Tdbbféle oka lehet. Porosan tettik a filmet
a hivéba, vagy légbuborékok tapadtak a rétegre és ezek a kell6 mozgatas
hianya miatt megtapadva meggatoltdk az el6hivé munkajat. Ez a hiba utélag
nem javithaté, de gondossdggal konnyen megelézhet6. Esetleg hibas volt a
timsds cserz6 rogzit6 Osszeallitdsa; ekkor a hibas filmet 10%-0s
szédaoldatban aztatjuk néhany percig, majd mossuk és szaritjuk. Esetleg
meleg helyen szaritottuk a filmet és zselatinpusztité baktériumok Kkeriltek
a rétegbe; pusztitAsuk nyoma nem javithat6. Az sem javithaté, ha fixirso
pora keriult hivads el6tt a rétegre, vagy ha az er6sen ldgos és meleg hivoban
felduzzadt rétegben fixalaskor a tomény rogzit6b6l gaz fejlédott és az
emulzié felhélyagzott.

3. Fehér pontok, foltok a pozitivokon: Oka lehet, hogy a negativ poros,
vagy a réteget szennyezett kézzel érintettik. Ekkor a hiba nem javithatoé.
Esetleg a pozitiv rétegén hivaskor légbuborékok tapadtak meg. Ha ezt hamar
észrevesszik, tegyik azonnal tiszta vizbe a papirt dgy, hogy a viz
mindenitt fedje a réteget; ekkor a halvdnyan maradt rész esetleg még lassan
utanahivédik. Utadna folytathaté a hivas.

4. Fekete pontok, vonalak a pozitivon: Tébbféle oka lehet. Ha karcos a
negativ, ezen esetleg lakkréteg felvitele segithet, vagy az, ha glicerinbe
(vagy paraffinolajba) aztatva két tveglap kozé szoritjuk s rdégzitjuk uagy,



