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NY METOD för materialkontroll 

En ny metod - "Dy Chek" - fö r att kon­
trol lera de t a ljer av metal liskt mater ial 
me d avseende på BPr.Wkor och andra ytfel har 
framkommit i USA. Metodens största fördel 
s ynea vara den höggradi ga enkelheten. Andra 
fördelar är at t denna metod i mot sats t i ll 
magnafluxmetoden kan användas inte ba ra 
för ma~et iskt stål utan för alla slags me­
taller och at t man med denna metods hjälp 
kan bec1l:1JlB hur dj up en påträ.ffad sprioka är. 

Hela arbetsprocessen tar enli gt uppgift 
ca la min och består av fölJande operat i oner: 

l} ytterst noggrann rengöring av detal­
jen ifråga, i större serier med hjälp av 
exempelvis ångavfettning ,våtblästring , ets­
ning eller annat förut känt effekt i vt ren­
gö r ingssätt. (Torrbl äatring kan inte an­
vändas, eftersom eventuel la sprickor skul le 
hamras ihop). För rengöring av enst aka de­
t aljer t e monterade i ett f pl eller på en 
mo t or rekommenderas spe ciellt ett rengör­
i ngsmedel "Dy Chek cl eaner lO 

, som ingår i fln 
av t i llverkaren iordningss1;alld l iten 1m.t­
lAda för s erviceändamål. Denna ä.r unge f är 
av samma storlek som en vanlig verktygsl åda 
ooh innehåller nödvändiga kemikal ier, pens­
l ar m m. "Dy Chek cl eaner" kan penslas el­
l er sprutas på deta1~en, eller också kan 
det al j en doppas ned i vätskan. 

2 ) En klarröd vät ska - "Dy.e Penetrant"­
med ytte r st låg vi skos itet ,som l ät t tränger 
ned i de fi naste sprickor, penslas ell er 
s prutas på detalj en, eller också doppas de­
t a lj en ned vätskan. . 

3 ) All "Dye l'ene t rant" avlägsnas noga 
från detaljens ytor så at t den efterfÖJjande

. bedömningen av ev spri ckor inte äventyras 
av kvarstående färgstrimmor på ytorna. 

IHl.rvi d begagnas den ovannämnda rengör­
ingsvätskan, men en annan burk och pensel 
måste användas så att inte av f ärgvätskan 
förorenat rengtiringamedel kommer at t använ­
das på andra detal j er enli gt p~nkt l) ovan. 

4 ) Ti l l sist anbri ngas en t~e dje vät­
ska ("Developer" = framkallar.e) på detalj en 
på e t t av de t r e ovannämnda sätten. När 
vätakeh1nnan to rkar suge r den upp all "Dye
Penetrant" , som t rängt in i sprickor och 
po rer tills inga rest er av färgvät skan f inns 
kvar i dessa. De kl arröda linjer el l er fläc­
kar, som då bli synliga i ndikerar spri ckor 

eller andra ytfel. Ju bredare en l inj e bl ir 
under uppsugningen desto mera vät ska har 
trängt in i sprickan. Häri genom blir de t i 
å t skilliga fall mÖjligt; a t t be döma sprickans 
djup. 

Vid kontrollen behöver detalj en inte 
värmas, men mycket f ina sprickor uppt äcks 
säkrast om detal j en är uppvärmd till + 50 a 
60 grader C. 

FF söker f n få hem några exempl ar av 
den ovannämnda fältlådan för prov- och ser ­
viceverkaamhet, at t användas t ex i så dana 
f all då en spricka misstänks på en tur bi n­
elle r kompressorskovel i en reaktionsmotor, 
varvid man annars int e säkert skulle kunna 
avgöra om det är en spricka eller i nt e med 
mi ndre än att mot orn sänds in till central 
flygverkstad f ör isärtagning och ko ntroll. 

TERRÄNGBil som batterivagn 

Flottiljingenjören F 16 meddelar med an­
ledning av not i sen i Servicenytt nr 2 at t 
Fl 6 i ordningsstäl l t en t errängbil med batt~ 
ri för s tart ning av J26. Batterie r na har 
p laoer~ts i lådorna på flakets sidor fram­
för bakhjulen. Batteriet på höger sida kun­

de utan ändringar på bi l en placeras i l~ 
På vänster sida däremot måste l å dan f ör­
l ängas fram mot reservhj ulet. Bil de r na vi­
sar batterier nas placeri ng på vänst er och 
höger s ida. 

Flot t ilj ingen.jören F 16 framhåller att 
denna placering av batterierna är bättre än 
F 6 fö rslag, då bil ens l..ast flak f ortfarande 
har lastutrymme.

MY meddelar samtidigt at t To inte kom­
mer a t t u t givas, då beskri vni nga r na i Ser­
vicenyt t är t i l lräckligt under l ag. 

http:www.aef.se
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BORRSlIPNING 

Sli.pning av spiralbor:r:ar är en konst, 
som inte vem som helst bemästrar. Hur duk­
tig en borrslipare än är, slipar han oftast 
bort mer material,än som är nödvändigt, och 
han erhåller inte all ­
tid de noggrannt sy­
metriska skär, som är 
en förutsättning för 
ett gott arbetsresul­
tat. En borrslipmas­
kin slipar de båda 
skären absolut symet­
riskt oberoende av ar­
betarens skicklighet 
samt med minsta slip­
mån. 

Ett flertal gånger 
har frågan om anskaff­
·ning av borrslipmas­
kiner till fiottiljer­
oas flygverkstäder ta­
gits upp till behand­
ling. Då emellertid 
dylika anordningar varit mycket dyrbara,har 
frågan hittills skjutits på framtiden. FP 
har emellertid fortsatt förhandlingä~na med 
tillverkarna och en lösning på det ekono­
miska prOblemet synes kunna åstadkommas. Två 
olika fabrikat kommer att provas under den 
nä:l~aste tiden. 

NYA VERKTYG 

Max Rhodin,CVV,har konstruerat ett verk­
tyg för uttagning och insättning av ventil ­
batteri XP 4501-01 och -02. Han har erhål­
lit gratifikation för sitt arbete. 

Vid demontering 

av ventil SAAB 39238 

i ventilbatteri XP 

4501-01 och-02 händer 

det ofta att ventilen 

sitter hårt fast i 

huset. Ifrågavarande 

verktyg är försett med 

två gripklor i sin ena 

ände. I ventilens 

övre del finns ett 

cylindriskt hål,i vil ­

ket verktyget infänB. 

Det pressas därefter 

ihop,varvid gripklor­

na tränger ut och gri ­

per tag i ventilen, 

som sedan lätt kan tas ur huset. 


ELDSKYDDSBEHANDLING 
av kapell 

I anslutning till notis i SerVicenytt 
nr 2 meddelas följande utdrag ur SCYM rap­
port över hållfasthetsprov m m med eld­
skyddsbehandlad kapellduk. 

Av den utförda undersökningen framgår 
att smärting, som impregnerats med elda~s­
impregneringsmedlet "Pyronit KR" har betyd­
ligt sämre hållfasthetsegenskaper än obe­
handlad smärting. Denna hållfasthetsned­
sättning är större om torkningen av väven 
efter impregneringen sker långsamt än om 
den går snabbt. En omedelbar sköljning i 
vatten efter impregneringen synes ej kunna 
förhindra impregneringsmedlets skadliga in­
verkan på smärtingens hållfasthetsegenska­
per. 

Utföres sköljningen i vatten omedelbart 
efter impregneringen försämras impregne­
ringsmedlets eldskyddande egenskaper avse­
värt. Utföres däremot sköljningen då im­
pregneringsmedlet fått torka ordentligt bi­
behållas synbarligen de eldskyddande egen­
skaperna. 

Impregneringsmedlet ifråga kan även 
åstadkomma korrosionsskador på lättmetall, 
i synnerhet på plåt enl norm ML 71/0. 

Vid CYM pågår f n undersökning aven 
impregneringsmetod med tritolylfosfat. Med 
detta medel kan man enl uppgift från eng­
elsk firma samtidigt erhålla såväl vatten­
som eldskyddsimpregnering. 

HARDLODNING av aluminium 

Flottilingenjören F 6 skriver: 
"För publicering i Servicenytt får jag 

härmed anmäla,att F6 provat den i tidskrif ­
ten AGA-svetsning nr 2-1950 beskrivna meto­
den att hårdlöda aluminium. Resultatet är 
utomordentligt bra och utförandet är enkelt. 
Vad som ej framgår av tidningsartikeln, men 
som inte är minst anmärkningsvärt, är att 
ej endast aluminium kan lödas mot aluminium 
utan även mot mässing och med någon svårig­
het mot koppar, järn och rostfritt. 

Speciellt i radio-och svagströmstekniken 
torde lödbarheten aluminium-mässing kunna 
bli av stort värde." 

Tidskriften AGA-svetsning nr 2-1950 med­
följer som bilaga till detta nummer. 
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Servicenytt 

A~ 215430-2~~a hugger in i gängan och dras 
sonder.Ovannamnda verktyg förhindrar detta. 

I packningspaketet påmonteras en speci­
albult med mutter och det hela sättes upp i 
ett 	skruvstycke. Muttern M60 x 1,5 AS215417 

-1f",//t:'/'" 

#60)()$ ,pJJ/.f~/7 


monteras och dras åt (utan l åsbricka 60 AS 
215430-2!) varpå 3 st lås hakas och monte­
ras. Nu kan muttern M60 x 1,5 A3 215417 
demonteras,då paketet genom hakarna förblir 
i hoptryckt läge. Låsbrickan och muttern 
kan 	därefter monteras och dras åt utan att 
låsbrickan kryper in i gängorna. Verktygen 
tas 	därefter bort. 

Gustavsson har erhållit gratifikation
för 	sin konstruktion. 

NY VISKOSIMETER 

I och med att FF/MO ändrat tillsynsföre­
skrifterna för tankpumpar kommer de flo~­
jer, som ha fpl typ 18 och 21 att tilldelas 
vlskoa1meter typ Fe, metod Höppler. Visko­
simetern kalibreras för olja DTD 44~. Le­
verans sker inom kort. 

-000­

AS 215417 visar det sig att låsbrickan 60 , Elektronteori och diodröret 

NYA VERKTYG 

Per Arvid Gustavsson, CVV, har konstru­
era t ett verktyg för montering av låsbricka 

manövercylinder till huvudstället på fpl
typ 	18. . 

Vid tilldragning av muttern M60 x 1,5 

FilM 
Följande ameri~anska filmer ha översatts och 

f ijrsetts med svenskt tal. De \ca!') r() ~.;:vireras frän 
Anne-, ~!a.rin- ')ch Flygfilm, Stocki1.o 1m. 
Elektricitetslärans grunder

Filmen visar up;Jkomsten av e le k1.riska l adclningar 
samt f örklarar dessa. med hj ä lp avatomteorien. 

Enfas- och flerfassystem 
Förklarar enf'a s synlcroll8eneratorn, tvAf'as- och 
trefassystem samt visar hur man kan f örenkla 
kopplingen i tvl- och trefassystem. 

Batterier och ackumulatorer 
Behandlar Voltas element, torrelement och bly­
ackumulatorer. 

F rekvensmoduleringens grunder 
Radiomottagare: prinCiper 

Filmen visar likriktnill8 av modulerade sväng­
niIJ8ar med diod. Efter hand kompletteras apIB­
raten med högfrekvens- och lågfrekvensf"örstäx­
karsteg • Superheterodyrrnot tagare. 

Radiovågors uppkomst och spridning
Visar up:;JKomsten av elektromagnetisk strålnill8 
samt olika vågors egenskaper. 

Trioden som förstärkare 
Behandlar utomordentligt instruktivt i tecknad, 
rörlig bild hur triodröret arbetar. 

Gängskärning med tappar och snitt 

Flygstationstjänst 
Inspelad efter manuskript fr!n F 11. 

FYLLNING AV DÄCK 
Hittills har alltid en viss. risk funnits 

a~t flygplandäck sprängs vid ovarsam fyll ­
n1ng p~ grund av att säkerhetsventilen på 
tubkärran öppnar först vid c:a 60 kg/~ 

.. FF har därför anskaffat nya, vekare 
fjadrar, som skall insättas i säkerhetsven­
tl1e~, varpå den öppnar vid 8 kg/cm2 • 

Andringen skall göras på en tubkärra pr 
division. Kärran skall förses med skylten: 

ENDAST FJR FYLLNING AV DÄCK 

Syrgasomfyllnadspump 

I anslutning till notis i " ervicel\Ytt nr l kan 
meddelas, a tt de l\Ya syrgaspumparna nu äx under 
tillverkning vid AGA. leverans kan beräknas ske 
under tiden maj - juli 1951. 
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Kommer Ni ihåg? 

Moment och Momentnycklar 

Mom entnyckelns a nvändning 

! en del s er vicefbre skr ifter anges. att 
en s kruv el le r bul t s kall dras med visst 
moment. Några orsake r t i ll dessa föreskrif­
ter skall här genomgås i korthet. Det. blir 
en repeti s ion av kända ~örhållanden. 

Hållfasthetsberäkning 

Om en bult i et t drdgkoppel är utsa tt 
f ör en "säker last " = 1400 kg (med "säker 
last" me nar man den s törsta last. som en 
kons truktion väntas bli ut satt för) och man 
fö r j us t den bulten vill ha en säkerhets­
faktor j = 1 ,8 så får bulten brista vid 
1 ,6- 1400 = 2520 kg. De t t a kallar man '~ill­
låten brottlas t ". NU" f inne tabeller f ör val 
av l ämplig bult, men vi kan även beräkna 
bultdiametern. 

Btt brott sker alltid i bul­
tens gångade del. Kärnarean Ak beräknas ur 
formeln: 

1l '~ 2 
'\ = - 4- nm 

Hur stor kärnarea skall vi ha i vårt ex­
empel? Lasten P = 25 20 kg. Vi 2antar att 
brotthållfastheten krl = 90 kg/mm. Då kan 
vi beräkna Ak ur fo rmeln: 

p = k \:d 
2520 = 90 \: 

\: = 28 

Il.." ~ 
Ur f ormeln A, =-- beräknar vi IL_ 

K 4 Ii: 

--- ~?Il ' ""K
28=-­

4 

<\ = 6nm
2 

I en metrisk gängtabell (SMS-2B) utväl­
jer vi lämplig bult med kärnarean 6 mm. Vi 
finner, att det blir en MS-bult. 

Deformation 

Vad händer nu med bulten, då den utsät­
tes för en draglast, som uppgår till beräk­
nad "säker last"? 

Jo det 8 mm tjocka bultskaftet förläng­
es och förlängningen kan man beräkna ur 
formeln: 

S"k l t Klämlängd
Förlängning = ~~~nsa:rea Elasticitetsmod 

Om klämlängden är 30 mm och elasticitetsmo­
dulen 20.000 kg/mm2 får vi: 

L:::,. l = 1400 . ~ 0,042 lIJIl 

1C. 82 20000 
4 

Koppelhalvorna kommer alltså att glappa, 
vilket inte är bra. Samtidigt kommer spän­
ningen i bulten att variera från relativt 
låga värden (vid t ex horisontal flygning) 
upp till "säker spänning" (vid dimensione­
rande flygtillstånd) • 

Utmattning 

En ofta återkommande växling av spän­
ningen mellan vida gränser är som bekant 
olämplig med hänsyn till risken för utmatt­
ningsbrott i bulten: Nu kan man öka livs­
längden hos bulten genom att ordna konstruk­
tionen så, att spänningen får variera mel­
lan gränser, som inte ligger så långt ifrån 
varandra. Det gör man genom att höja den 
undre gränsen för spänningen. Man säger, 
att bulten skall ha en "förspänning". 

Förspä.nning 

En sådan f örspänning får bulten genom 
en "extra" åtdragning vid monteringen. Stor­
1eksord~ngen 65 a 85 % av sträckgränsen 
brukar väljas.Om vi i vårt exempel förspän­
de bulten till 45 kg/mm2 på kärnarean, så 
motsvarar detta c:a 28,5 kg/mm2 på skaft­
arean. Ingenting skulle då hända med bulten 
om den inte utsattes för en större last än 

1('. 82 
__ o 28.5 '" 1440 kg Först då skulle en 

4 
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defl):nnu+;ion uppstå i kopplet. Då "säker 
last" i 	 vårt fall är 1400 kg, kommer spän­
ningen att ändras endast under exceptionella 
omständigheter, och utmattningsrisken är 
obetydlig. 

Ibland ~äl j er konstruktören en förspän­
ning, som är mindre ä.n motsvarande "säker 
spänning". Då laste r , som är lika med "sä­
ker last" och strax därunder mera sällan 
påläggas ,blir det inte så många lastväx­
lingar i bulten. Samtidigt blir spännings­
amplituden liten. Bulten får Dt or livslängd. 
Jfr fig l och 2! 

iI_~~_-_~~-21--~-_~l !~~:~,-
UJ 	 . 

t i C. 

Fig l. 	 Lätt dragen bult. 
stort antal s pänningsväxlingar. 
Stor spänningsamplitud. 

E	 
l i t en --- ~ --------------t ' s Dm ni nes­
!:\''I' )l i t ' ld:11fl-_ ~ 

-ti" 

Fig 2. 	 Högt förspänd bult . 
Litet antal spänningsväxlingar. 
Liten spänningsamplitud. 

Åtdragnings moment 

Förspänningen regleras tlltså genom åt ­
dragningsmomentet. !vIoment,t är ju en pro­
dukt av kraft och hävarm, ölltså av kraft 
och nyckellängd. Nu anges j u i den aktuella 
serviceföreskriften eller på m0nteringsrit ­
ningen vilket moment, som skall användas, 
men vi ska s om sagt re petera en del syn­
punkter, s om konstruk+ ö~en måste beakta.Er­
forderligt moment bestämmes i huvudsak av 
följande: 

a) den förspänning, sem eftersträvas. 
b) bultens diameter och gängstigning. 
c) friktionskoefficient mellan bult och 

mutter, 	alltså bl a om gängan är smord 
eller inte. 

d) friktionskoeff i ci ent mellan mutter, 
bricka och underlag. 

Härav framgår. att i en viss konstruk­
tion momentet bestämmes för viss typ av 
bult. Man kan alltså inte byta denna mot en 
med annan gängtyp eller gängstigning och 
dra med samma moment,för det skulle innebä­
ra en ändring av bultens livslängd. Det är 
därför av mycket stor vikt, att man syn­
nerligen noga följer ritning och föreskrif­
ter. 

Mom entnyckel 

Förutom en utpräglad personlig noggrann­
het är en momentnyckel den bästa hjälpen. 
Av föregående framgår, att det är mycket, 
som påverkar beslutet om ett visst moment, 
och att en hel del ~erhet kan förekomma ­
ej m:l.nst ifråga om rådande belastningsförhål­
landen. Som komplettering av det ovan valda 
exemplet bör kanske framhållas, att i många 
fall en förspänning önskas, som är långt 
större än den spänning, som svarar mot ar­
betsbelastningen. Detta är t ex fallet med 
cylinde rlocksbultar, som ju ska garantera 
perfekt tätning. Vad som nu än må ligga ba· 
kom momentangivelsen, så måste man sträva 
efter att så nära som möj ligt uppfylla kra­
vet,och det gör man bäst med en. god moment­
nyckel, som bör undergå periodisk kontroll. 

rätt bult 
~t dragen 

verktY9 

http:beakta.Er
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NYA VERKTYG 

Skalkniv för isolerad kopplingstråd 
Nedanst~ende skalKniv är av amerikanskt 

ursprung. Den är avsedd att ersätta penn­
kniven vid arbete med plastisolerad kopp­
lingstråd när ~e alltför stora krav ställs 
på att tråden skall vara fullständigt fri 

från hack. Verktyget ä r 9 cm långt och har 
i spet s en en s ki va , s om är försedd med tre 
skarpkanta de urtag f ör Cla i , l och 2 mm 
tråd. Tråden införes i urtaget för närmast 
större grovlek , verktyget vrides runt ett 
par varv och isolationen kan sedan dras 
bort med ve rktyget. 

eVA e rbjuder s i g til lverka dylika verk­
tyg om behov finnes i något större antal. 

Reparation av oljekylare 
Ett nytt reparations~örfarande på olje­

kylare til l flygpl an t yp 21 A har utarbe­
tats av förman G. Carlsson , P 15. Förfaran­

det går ut på att över 
~e förstagningsstäl­
le i kylaren lödes en 
hatt, som framgår av 
bilden. Under sommar­
halvåret vunna erfa­
renheter ha varit myc­
ket goda . Då förfa­
randet ännu inte till­
lämpat s v int e r tid , vet 

man inte om det är til lfylles t f ör de stö~ 
re påkänningar, som kylarna då utsättas f ör . 

Fil- och s~gmaskin 
En ny typ av l~tdriven fil- och såg­

maskin är under utprovning vid evv. fabri­
kat "Air-Speed". Det är FF avsikt att un­
dersöka verktygets användbarhet i bered­
skapsvagnarna. 

Liten lödkolv 

Vid eVA har konstruerats och provtill­
verkats en lätt lÖdkolv, som visat sig 
mycket lämplig för lödning av fjädrar och 
smådetaljer i elinstrument. 

Vikten är 100 gr, effekten 30 watt vid 
36 V dr ift spänning. Garanterad överbelast­
ning 10 % . 

LÖdkolven anslutes genom transformator 
eller transformatorcentral till nätspän~ 
ningen. 

Tiden för uppvärmning till lÖdningstem­
peratur är c:a 5 minuter. Den vid CVA till­
verkade provkolven har varit i dagligt bruk 
under 18 månader. 

Efter skiss och prov har Firma Viei, 
Stockholm, utfört ett antal lÖdkolvar till 
ett pris av Kr 16:-. Transformatorn LSV 8 
betingar ett pris ~v Kr 32:- - ---~ 

..­
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Flottiljingenjören F 15 meddelar följande ny­ NOTISER
heter: 

En mycket praktisk och enkel awägnings­
bock fö r roder har tillve rkats vid F 15. Bandapparater 


Bocken vars konstruktion framgår avWl- I Problemet att på ett snabbt och för 
den transportlådor skonsamt sätt förse dessa 

med band, utredes f n av FF. Bandapparater 
av olika fabrikat och konstruktion är sedan 
en tid tillbaka utsatta för jämförande prov 
genom FF försorg. Resultatet av dessa prov 
kan väntas inom kort. 

Elektrisk lödpistol 

I Servicenytt nr 2 meddelades, att ut­
provning av lödpi ~toler skulle äga rum ge­
nom FF försorg. Prov har ägt rum med pis­
.toler av två fabrikat, dels en holländsk 
typ, Audion, dels en svensk typ, R3. Res~­
taten utvisar att lödpistolernas prestanda 
är ungefär likvärdiga. Den svenskbyggda 

cementpelaren i pistolen har dock ett något mera tilltalan­
de hölje samt är något lättare, varför den 

fälles den upp ligger bättre i handen. Denna typ kan där­
en enkel anord­ för förordas. Priset är c:a 63:- kr och 

pistolen försäljes av Moon Radio A B, Rid­
F 15 har även tillverkat nedanstående dargatan 23 A, stockholm" Upplysningsvis 

anordning för fyllning av tryckluft tuber. kan nämnas att lödristolen typ· Audion be­
tingar ett pris av 73:- kr och försäljes av 
Ebros Trading Company A B, Hantverkargatan 
23, Stockholm. 

Tvättning m ed fotogen 

Vid tvättning med sprutpistol och foto­
gen kan gnistbildning uppstå då fotogen­
strålen träffar blanka ytor om fotogenen 
innehåller sand ener andra hårda partiklar. 
Explosi onsrisk föreligger alltså. Se därför 
till att fotogenen är en! 

Arbetarskyddsfilm 

Flygledningen har anskaffat en ameri­
kansk arbetarskyddsfilm, som översatts och 
dubbats med svenskt tal. Handlingen till ­
drar sig på en amerikansk flygstation. Fil ­
men rekommenderas såsom lämplig att visa 
både föl' service- och verkstadspersonal. 
Den kan rekvireras från AMF under nr 2835. 

Fördelen med denna anordning är att 4st 
tuber kan fyllas samtidigt. Tuberna fast ­
sättes på ett enkelt och effektivt sätt i 
en speciell ram och högtrycksslang användes 

stället för kopparledningar. 

är i ena änden fästad vid 
flottilj verkstaden. 

Då bocken ej användes, 
mot pelaren och låses med 
ning. 

i 
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HALKORTSBEARBETNING 


FF hålkort scentral (FF/Hc) i Ar boga hål ­
ler för närvarande på att organi s eras. Me­
dan man avvaktar slutli g leverans av mas­
kinparken, a nvänds ett förenklat system i 
arbetet med hål korten. Det t a sys tem a nvänds 
förövrigt av många företa g i nom den svenska 
industrien , där rational i serin g med hjälp av 
hålkortssys t em genomförts. FF kommer längre 
fram att väsentligt ändra det t a system i 
första hand ·beträffande primärmat eri a l ets 
utseende. 

Den första uppgiften i vi l ken hålkorten 
kom t i ll användning Vdr a vlön ingnuträkning 
för cv . 

Arbetets uppläggning 

Uppläggnine en av arbetet omf ttar bl a 
fär dig3tällande av l önematr i s ko r t och s kat ­
tematriskort för varje a rbetar e. Lönema­
tri skortet innenå ller uppgi ft om a rbe t a r ens 
lönest a tis tikkod , timpenning, avdelning , om­
kostna dspålägg eto ; skat tematri skorte t upp­
g i f t om debets edel nummer , s katte t a bel l och 
kolumn et c . Ma t r i skor t en f örva ra s vid FF/ Hc 
och komplettera s "vid föreko~nde ändring­
a r. 

Hur arbetet utförs 

Vi d varj e cv fi nns en he l automa tisk nu­
mer i s k s t ansmaskin, typ 016 , och en kon­
t r ollstanemaskin , t yp 051. Tre kontorsbiträ ­
de n från varje cv h lT gått i p;e nom en t r e-

ve ckors kurs vid l EM (I nte rnati onal Busi ­
ne s s Machines Sven~ka I H) i Sto ckh olm. Des­
sa s krivbit r d den sta nsa r varj e ve cka hål­
kort efter samtl i ga urbet skor t. Ef ter ko n­
troll a v hålkort ens st ~ n 3n i ng sä nda s de 
över till FF/Hc . Anmä rkas bö r att arbet s ­
kortens a ckords- och bonusuppgifter til l s 
vidar e räknas ut manuell t före s tansningen . 

Efter vi sst s ort er ingsar bete öve rförs 
ova nnämnda u pogi ft e r om lönestatistikkod 

etc från lönematriskorten till arbetskor­
ten. I hålkortscentralens multiplier ut­
förs seda n avlöningsuträkningens mest tids­
ödande op ~ rationer, innan samtliga arbets­
kort sort eras på arpetarnummer och i colla­
torn par~s ihop med skattematriskorten.Näs­
ta uppgift är att framställa bruttolönkort, 
varefter preliminär A-skat t räknas ut helt 
på maskinell väg. Nettolönelistan skrivs 
därefter ut av tabulatorn, som automatiskt 
jus terar avlönings beloppen till jämna 5­
eller 10-tal kronor genom tillägg av ut j äm­
ningsbelopp samt idigt som föregående veckas 
utjämni ngsbelopp drus ifrån. 

Ett exempel på en arbetares avl önings­
specifikation visas på bilden nedan 

......... Ti&.~1 ' -.0- I 
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n_ ·" 
aa_­ 1 5 61 "1 

~ 

~-~ 250 
5161 -1:g 4 158 S 

4'1\ 1 2 00 5 
1. 50 3 4 65 5 

5Ja " '9 5 

1S 0 0 CR 


1 9 1 
6 0 

4JI 7 o, 

22CR 


1 00C~ 
8 9 

'3.74_ . 95.00­9126 

Spe c ifikationsexemplets kod l betecknar 
t idlöns~rbete , kod 4 styckeacko r d, kod 5 
bonusackord (sex olika a rbeten under avlö­
nings perioden), kod 60 preliminär A-skatt, 
kod 70 kva r s tående skat t och kod 89 f öregå­
ende veckas utjämning~belopp. 

Vid a vlöningsut räkningen används f n 
följ ande maskiner: sort erare t y p 080, col­

l ator typ 077, multiplier typ 601 samt ta­
bul a tor t yp 416 med summastansmaskin t yp 
517 . 

Avlöningsuträkning med hjälp av hål­
kortametoden införde s vid CVA unde r juni 
och vid CVV u nder s e pt ember 1950 . Vid CVM 
berliknu. r ma n kunna genomfö ra denna uträk­
ningsform omkring årsskiftet. 


