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Forr anskaffades utrustningen till stor del
successivt efter det att leveransen av flygmate-
rielen bdrjat. Detta kunde g& f6r sig eftersom flyg-
¢ materielen d& - i férh8llande till nutidens - var
ganska enkel ur underhdllssynpunkt. Men i och med
att flygmaterielen blir mer och mer komplicerad
F v 3 erfordras detaljerade instruktioner f&r underhdlls-
sig négot fel, sverste. tjinsten, likasd erfordras mer och mer speciella
anordningar for att verhuvud taget kunna bedriva
underhdllstjinst. Foérberedelserna méste s8ledes
sittas igdng s& snart som mdjligt, alltsd ndr man
kommit s& 1&8ngt, att man med ndgorlunda sékerhet

"Det har nog insmugit

Projektering och anskaffning vet hur serieleveransernaav flygmaterielen&r kon-
iel fa derhallstia struerade.
av materiel fér underhallstjgnsten Arbetsgdngen blir d& fsljande:

Sedan SAAB tillverkat de férsta provflygpla-

I och med att ny flygmateriel tillférs et: fér- | nen forbereder FF/MV utarbetande av program f{&r
band, fordras en myckenhet av materiel f&r att be- | daglig tillsynochflygsékerhetstillsyn (SMI). I sam-
driva underh&llstjinsten. Instruktioner for dagliga arbete med central flygverkstad projekteras er-
och periodiska tillsyner skall gras upp, allménna | forderlig verkstadsutrustning och gvrig for under-
verktyg anskaffas eller omdisponeras, speciella h&llstjinsten erforderlig utrustning. S& snart det
verktyg konstrueras, utprovas ochtillverkas, spe- serietillverkade provflygplanetblivit fardigt, gran-
ciella aggregat och apparater konstrueras mm. skas forarbetet betrédffande SMI. Verkstadsbyrén
Tiden mellan f&rdigstdllandet av det férsta serie- | framligger ett utkast till SMI for 8vriga byrder in-
flygplanet p4 vilket man skall prova all denna ut- | ©m FF och begdr samrdd; byrderna granskar, &nd-
rustning och serieleveransen av flygplanet 4r kort | rar eventuellt och godkénner utkastet. Samtidigt
och dérfér blir den tid man har p& sig for att gora | Sétts provtillverkningen av den projekterade ut-
allt detta ganska knapp. rustningen igdng p& central flygverkstad.
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" Nér utrustning och féreskrifter foreligger i
provupplaga' f6rsdker man utfsra daglig tillsyn
och flygsikerhetstillsyn efter dem. Utrustningen
och féreskrifterna &ndrasi m&n av behov p8 grund-
val av de erfarenheter, man vinner under forss-
}(en. 'D&reiter 86rs instruktionsfilm och bildband
lordning. Erforderligt antal utrustningar best#lls
och tillverkas.

. D& flygmaterielen levereras till fsrbandet,
skall allis8 samtlig materiel som fordras f8r att
bedriva den nirmaste underhdllstjinsten finnas pd
forbandet. Man méste emellertid hdlla i minnet,
att den tid som stdr till Verkstadsbyrdns och den
centrala flygverkstadens férfogande f&r att forfatta
en SMI och f6r konstruktion, utprovning och till-
verkning av verktyg och 8vrig utrustning, &r kort.
Det &r s&ledes naturligt att &ndringar av ett mind-
re antal verktyg biir n#dvindiga. Likasi torde
smérre kompletteringar av utrustningen bli n&d-
vindiga. Det 4r ddrfor ladmpligt att fortadtta upp-
foljningen p& det férband som férst erhdller den
nya flygmaterielen samt successivt féreta erfor-
derliga modifieringar och tillagg till utrustnings-
listorna. :

Ovan skisserade arbetss&tt tillimpades férsta
gdngen pd flygplan typ 2IR. Genom intensivt arbete
och "kappldpning med tiden" kunde CVA leverera
verktyg och utrustning en ménad innan serieleve-
ransen av flygplanet berdknades bdrja.

Fr den nu aktuellaflygplantypen &r liget det,
att utkast till SMI féreligger och provtillsyner har

utférts under januari m&nad. CVA har &ven denna '

gdng levererat en provsats av utrustningen p&
mycket kort tid. Utrustningenhar provats ut i sam-
band med provtillsyner och ligger f n(jan 1951) vid
CVA f8r modifiering och justering. CVA kommer
att leverera utrustningar i takt med serieleveran-
sen av flygplantypen.

I detta sammanhang b8r framhdllas, att om-
dbmet om ett verktyg i ménga fall kan vara hégst
individuellt. M&nga &r de sammankomster d&r
exempelvis fem deltagare enats om en viss utform-
ning av ett verktyg medan den sjitte férklarat att
verktyget blir odugligt och att det aldrig kommer
att anvéndas pd hans férband. Man forstdr hérav
hur svirt det &r att géra verktyg, som alla &r ndj-
da med. Det &r givet att k&nslan f8r ett verktyg,
beroende p& hur verktyget ligger i handen, dess
tyngd och utformning ¢ s v, &r olika hos olika mé&n-
niskor. Det &r ocks& klart, att man i mesta méj -
liga mén skall stridva efter att gdra verktyg, som
yrkesutdvaren trivs med., Men darfér kan man in-
te helt bortse fr&n den ekonomiska sidan.

Det hinder att FF mottar férslag till £8rbatt-
ring av ett verkiyg men att FF anser forbattringen
s& obetydlig att det inte lénar sig varken att nytill-
verka eller modifiera verktyget ifr8ga, Har kom-
mer Ater den ekonomiska synpunkten in, Skall en
forbéttring inféras, m8ste den 18na sig ekonomiskt.
Den ekonomiska lénsamheten mdéate starkt pdver-
ka bedémningen av &ndringar och modifieringar.

TILLBEHOR till BORRMASKIN E-100

AB Arbogamaskiner har kommit med en re-
duktionsviixelldda for ldga varv, avsedd att an-
bringas pd borrmaskin Arboga E-100. Prospekt
med kort beskrivning bifogas detta nummer.

NYA VERKTYG

Tviattapparat

En schweizisk firma har nyligen p& den sven-
ska marknaden infdrt en tvidttapparat med tillho-
rande fettutf4llningsmedel, som enligt uppgift hdl-
ler tvidttvitskan (bensin eller fotogen) fri frédn fett,
sd att den kan anvéindas betydligt langre tid &n’i
vanliga fall.

Apparaten bestdr av en pldtldda p& ben med
lock och perforerad mellanbotten.

D& apparaten fyllts med ny tvéttvdtska till-
stittes en liten méngd av fettutfdllningsmedlet, N&r
badet sedan tillféres olja eller fett vid tvdttning,
utfslles detta och sjunker genom mellz botten och
légger sig p& l8dans botten.

Medlet kan déremot inte genom tills&ttning i
efterhand utfélla fetter, som redan &ro l8sta i tvatt-
vétskan,

Apparaten provas f n p8 F8. Slutrapport véin-
tas under maj 1951,

Komplettering av WIBE - plattformar

PA 2. div F7har man kompletterat Wibeplatt-
formarna med verktygshyllor pd sittsom ovanstd-
ende foto visar. Konstruktdr &r fdrvaltare Berg-
lund. Tillsynsarbetet kan underl&ttas genom dessa
hyllor, FF/MV &terkommer om konstruktionen.



NOTISER

Nithammarutprovning

D& bekov av allt grovre mithammare stindigt
gor sig pdmint har CVA f&tt i uppdrag att utprova
lamplig typ. Resultaten foreligga &nnu ej fardiga
men véntas bli klara under februari ménad 1951.

Polering av plexiglas

Vid CVA pégér f.n. undersdkning betr. lamp-
lig utrustning f6r polering av plexiglas. Arendet
har blivit sammankopplat med det problem, som
uppstétt betr. slipning och putsning av médlningen
pé bl.a. vingprofilerna. Arendet rdknas vara utrett
i bdrjan av februari ménad, varefter anskaffning
av den l&mpligaste utrustningen kommer att ske
genom FF férsorg. )

Mejseldmnen till Atlas skruvdragare
RAB200-URZ21R

Samtliga flj ha genom FF férsorg tilldelats
skruvidragare RAB200-U21R jimte 10 st mejsel-
&mnen till densamma. P& grund av det stora antal
olika skruvdimensioner som f8rekommer, har det
ansetts limpligast att leverera mejselimnena obe-
arbetade. Avsikten &4r att berérda instanser vid
behov skall bearbeta mejseldmnena till 8nskade di-
mensioner. Till ledning hdrfér ld&mnas fsljande
véirmebehandlingsuppgifter.

Materialet i mejselimnet motsvarar material
enligt FF norm HS78. De riktlinjer som d&r angi-
vas betrdffande materialets virmebehandling kun-
na anvéndas, d&r detaljens form icke fdranleder
annat f8rfarande.

F&r detta speciella fall géller att, om bear-
betning av mejselspetsen sker efter hédrdningen
t.ex. genom slipning, bdr vArmebehandling enligt
FF norm HS78 tillgripas.

Dérestbearbetning av mejselspetsen sker f§-
re hirdning, rekommenderas nedanstdende forfa-
rande, sdvida l&mplig utrustning harfdr finnes.

Urldpning

Urlépning vid c:a 650° C. Mejseln fardigbe-
arbetas liampligen efter denna procedur.

Hé&rdning
1. Upphettning till c:a 900° C.
+ o

2. Avkylning i bad med temp. 280 - 5
Tid i bad c:a 45 min.

3. Svalning i luft.
Anlépning
Anlépning till c:a 200° c.

C.

Katoskop.

SCVA meddelar:

Till CVAharnyligen levererats en femkanals
katodstrdleoscillograf fér métningar av korta f6r-
lopp. Apparaturen &r placerad vid CVA skjutbanor
och i férsta hand avsedd f#r métningar i samband
med skjutprov. Oscillografen &r fé6rsedd med se-
parata driviorstirkare for varje kanal, férstdrk-
ningsgraden 4r max. 800 ggr. Dessutom finnes en

‘RC-kopplad férfdrstirkare med c:a 500 ggr for-

stirkning samt en frekvensmodulerad forférstair-
kare for kapacitiva eller induktiva givare. - Ett
tidaxelaggregat 4r parallellkopplat 6ver samtliga
5 rér samt tidmarkeringsréret och majliggér svep-
hastigheter fré&n c:a 1 till 50000 svep/sekund. Sve-
pet kan dven bringas att starta med hjdlp av syn-
kronisering frén en yttre impulsgivare ex. en ma-
skindel. - Tidmarkeringsaggregatet ger impulser
till ett sdrskilt tidmarkeringsrdr. Detta kan med
0, 1% noggrannhet instdllas till 1000, 200, 50 ellér
10 per sekund genom stimgaffelstyrda multivibra-
torer.

Oscillografen har en inbyggd specialkamera
med film (pappers-) hastighet 0,01 - 30 m/s for
fotografering av fé6rloppen.

Med hjdlp av denna anléggning kan CVA utfs-
ra métningar p& praktiskt tagetalla férekommande
omrdden (tryck, spidnningar, dragkrafter, vibra-
tioner, hastigheter, tider) exempelvis gastryck i
eldrdr, vapendetaljernas rérelser i vapnet, eld-
rdrstider, dragkrafter for raketer, gastryck i ra-
keter etc. med stor noggrannhet, d& man rér sig
med néstan helt tréghetsfria element.

Omroring av lack

Omréring av lack i stérre behdllare forenk-
las och effektiviseras avsevdrt genom anvidndning
av tryckluft. Man ansluter bara en tryckluftslang
med ett rér i ena &nden till tryckluftnitet. Rorets
fria inde nedféres till ndra botten av kdrlet. Réret
féres i cirklar, och lufttrycket anpassas efter be-
hag.
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SKARNING
ay

GANGOR

I aitikeln "Moment och momentnycklar" i
Servicenytt nr 4 berdrdes i forbigdende ghngstig-
ningen hos en skruv. En repetition av grunderna
for géngsystemen 4r kanske dérfdér av intresse.

Historik

Redan under antiken k&nde man till skruvens
princip och man anvénde den bdde fr rérelsedver-
foring och for hopfogning av konstruktionsdetaljer.
Man vet att Archimedes under en resa i Egypten
fann den anvénd i samband med bergshantering och
man férmodar att den redan d& varit kdnd ratt
laénge. Materialet i skruvarna var tra.

Skruven framstélldes vanligen pd f{&6ljande
sttt:

Génganuppritades pd skruvémnets cylindriska
yta med hjédlp av en rétvinklig triangel, som upp-
lindades pd cylinderytan, varefter géngan filades
f6r hand. Den erhdllna skruven anvéndes som géng-
tapp vid framstélining av muttern. Denna kunde
sedan anvéndas som gjutform f&r framstéllning av
nya skruvar,

Férst i mitten av 1800-talet bérjade man kun-
na framstélla anvindbara géngtappar och géngsnitt.
Men viégen till standardisering, som majliggsr ut-
byrbarhet av skruv-.mutter, var ldng. Varje in-
dustri framstédllde sjdlv sina géngverktyg, stan-
dardtoleranser voro okénda och métverktygen pri-
mitiva, ’

Den forste som férsskte standardisera ett
géngsystem var engelsmannen Maudsley, som om-
kring 4r 1800 fixerade bultdiametrar i intervall
pd 1/8" och 1/16". Hans glngsystem inférdes av
en del fabrikanter. Maudsley ville standardisera

,systemen konstruerats.

Dirt VIOl L m— i s S S ——

géngtalen till 3, 3 1/4, 4, 4 1/2 etc géngor pr tum.
Det fanns emellertid en betdnklig lucka i systemet:
géngvinkel, medeldiameter och géngprofil voro in-
te fixerade.

Systemet méste alltsd forbéttras. Detta gjor-
de engelsmannen Clement, som bla angav ett visst
antal gingor pr tum f8r varje bultdiameter.

Emellertid utarbetade engelsmannen Whit-
worth, som arbetat bAde hos Maudsley och Clement,
ett mer allmint erkdnt gingsystem. Whitworth in-
sdg ndédviéndigheten av att faststdlla tekniska nor-
mer iallménhet vid utarbetandet av sitt system och
han anses av mdnga som den moderna standardise-
ringens fader.

Men det dr8jde rétt ldange innan full utbytbar-
het av skruv-mutter kunde &stadl;ommas; Det var
férst sedan anvdndbara mé#étverktyg och tolkar kom-
mit i bruk. P& vérldsutstéllningen i Philadelfia &r
1876 visade den amerikanska firman Pratt & Whit-
ney en sats normaltolkar. Men &nnu sd sent som&r
1893 visade en undersskning av frdn 10 firmor le-
vererad standard (Whitworth) bult (fem bultar frédn
varje firma), att endast 36% voro utbytbara. Den
nu géllande BSW-tabellen (British Standard Whit-
worth) faststilldes &r 1919 och &r standard i ett
flertal europeiska linder, bl a i Sverige.

BSW-géingan (internationell beteckning; svensk

' beteckning W) har avrundad profil och géingvinkel

550,

Amerikanen Seller konstruerade ett géngsys-
tem, nédrbeslsktat med Whitworth's och pd grund-
val av dettg system har USSt-, SAE- och ASME-.
I Tyskland framkommo
Léwenherz (Lwhz) géngor, som &nnu &ro i bruk.

I Europa bérjade man i slutet av 1800-talet
strdva efter att skapa ett internationellt metriskt
géngsystem, S& sméningom enade man sig om SI-
gingan (Systéme International) med 60° géngvinkel
och vars profil har stor likhet med Seller-gé&ngans.
Sl-systemet &r numera dven svensk g#ngstandard.

Skruvens mekanik

Geometriskt sett alstras en génga genom att
enyta F under konstant stigning s roterar kring en
cylindrisk k#&rnas axel. Géngans dimension be-
n&mns efter dess ytterdiameter d och dess stig-
ning eller antal géngor n per lingdenhet, Fdr géng-
ans entydiga bestdmning tillkommer kérndiametern
dk och profilen. Halva skillnaden mellan ytterdia-
metern och kérndiametern kallas géngdjupet (h).

Man skiljer mellan hdger- och vénstergéngor.
Hégergéngan &r den vanligaste; vénstergéngan an-
véinds endast i specialfall, Man kan framstélla en-,
tvd-, tre- eller flergéngiga skruvar, men en génga
(enkelgénga) forekommer mest.

Den vanligaste géingsektionen &r spetsgéngan,
men plattgéingor, trapetsgéingor och rundgéngor f&-
rekomma &dven.

Sk&rning av innergédngor

Vi skola i det fsljande tala om skdrning av
gdngor med gingtapp. (Grunderna f&r detta visas
instruktivt i den av Flygvapent framst&llda filmen
"Géngskirning", som kan rekvireras fr&n AMF,
Stockholm). Men £8rst ska vi resonera litet om de
krafter som pdverka en skruv.
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Iartikeln "Moment och momentnycklar' tala-
des om dessa krafter, och det framkom att man
ganska ldtt kan bestdimma dem med undantag f6r
friktionskrafterna, Friktionskoefficienten beror pd
géngornas ytjimnhet och material samt p& smorj-
ningen. Det sédger sig sjdlvt att man vill ha en sd
liten friktion som méojligt i en génga (undantag finns
ju forstds!), och darisr skola vi se p& de faktorer
som pdverka friktionskrafterna. ‘

Géangtappen

. Géngtappar tillverkas i tre olika tolerans-
klasser, A, B och C. Toleransklass A anvinds d&r
fast passning (pinnskruvspassning) erfordras.Klass
B omfattar normala handgéngtappar och klass C
muttergédngtappar. Klasserna anges av mé&tten for
ytter-, medel- och kdrndiametrarna, och skillna-
den mellan de olika klasserna &r ganska stor.

Géngtapparnas axiella spdr méste vara rym-
liga s& att spdnen inte packa ihop sig och férstora
b&de tapp och génga. Darfor bdra tappar for géng-
ning upp till 15 mm ha tvd eller tre spdr. En géng-
tapps skdrformdga beror givetvis inte i och for sig
p& spdrantalet, men tack vare bdttre styrning kan
tex den fyrspdriga gdngtappen ldttare borja skéra.
en fyrspdrig géngtapp &r ocksd ldttare att m&ta upp
&n t ex en trespdrig.

Teoretiskt sett skir en géngtapp endast med
ingdngen och férsta fullagéngan. De 6vriga gdngor-
na skola endast styra tappen och utgéra en reserv,
som undan f6r undan tas i bruk efter skdrpning av
den fasade delen, skdrfasen. I praktiken skéira e-
mellertid samtliga ' gdngor p& tappen mer eller
mindre, beroende exempelvis pd kastningar vid
vridningen. Numera tillverkas tapparna med en li-
ten axiell sléppning, som &r 0.02 mm per tum maét-
léngd (storre sldppning skulle férsdmra den utfér-
. da géingans kvalitet) men man méste &ndock noga
se till att kastningarna bli s& smd8 som méojligt. I
annat fall erh&lls en d&lig génga.:

Denradiella sl&ppningen - avbackningen - har
ocksd stor betydelse. Vissa material ha ndmligen
en bendgenhet att svdllaupp sedan skiret passerat,
och avbackningen eliminerar d& i viss madn trycket
omkring gdngorna pd skiret. -

Standardgdngtappar levereras i allménhet med
en sp&nvinkel p& 7 -8 grader. Som bekant mdste
emellertid spdnvinkeln avpassas efter det material
som skall géngas, ty en for liten vinkel kan dstad-
komma fé6r stora h&l och orena géngor. Man har
gjort omfattande forstk foratt utréna den idealiska
vinkeln f6r olika material, men resultatet av fér-
sbken har &nnu inte kommit fram.

Kédrnhdlsdiametern

Asikterna om limpliga kdrnh8lsdiametrar g
vitt isdr. I litteraturen pd omrddet 4 man egent-
ligen ense bara om en sak, ndmligen att kdirnhdlets
diameter skall vara stdrre &n géngans nominella
diameter. Men hur mycket? Ja, hdr variera upp-
gifterna.

I denna artikel kunna vi inte ing8 nirmare pd
&mnet, hir skall bara framhédllas att om k&rnhdls-
diameterndr for liten, sd tvingas gangtappens skar
att avverka allt for mycket material per varv.

Vridmomentet blir d& fér stort, risk fér kastningar
uppstdr, géngan blir ddlig och tappbrott kan even-
tuellt bli f6ljden. K&rnhdlets diameter foréindras
&ven under gingningen. Om kérnhdlet &r mycket
litet, s& litet att dess diameter endast d&r obetyd-
ligt stérre &n den teoretiska, blir hdlet stérre vid
gédngningen. Detta beror p& att gidngornas toppar
skjuvas av och bli mer eller mindre séndertrasa-
de.

Man kan nu frdga sig hur stor kérnhdlsdia -
meter man kan ha utan att &ventyra ett skruvior-
bands hdllfasthet. Det har visat sig att en hogst
avsevdrd variation av kdrnhdlsdiametern kan till-
ldtas utan att skruviérbandet férsdmras vare sig
ur héllfasthets- eller passningssynpunkt, Det sy-
nes dirfér vara en god regel att i allmé&nhet an-
vinda en k&rnhdlsborr, som ldmnar 77% av den
nominella génghdjden d v s borren bdr ha en dia-
meter som &r lika stor som géngtappens ytterdia-
meter minus stigningen. Denna regel kan tillam-
pas vid borrning av k&rnhdl i de flesta material.

Smérjmedlet

Valet av rédtt smorjmedel &r viktigt, ty ska-
rens slitning beror i stor utstrdckning pd smorj-
medlets kvalitet. Tabeller 6ver olika smorjmedel
finnas utarbetade. Man mé&ste komma ihdg att
smorjmedlet i vissa fall skall tjinstgdra dven som
kylmedel, sd att tappens skdr bibeh&ller sin h&rd-
het. Hdarvid dr inte blott kvaliteten av betydelse
utan dven kvantiteten.

Sladd- och handlampor
med lysdmnesrdr

En ny typ avsladdlampa med lysémnesro6r och
skyddsanordning av plexi samt en liknande hand-
lampa har utkommit i marknaden. Bdda lamporna
drivas med 90 volt torr-
batterier med 35 tim lys-
tid och ldmnar en jémn och
bléndfri belysning, dess-
utom &ro de mindre stot-
kénsliga &n vanliga lam-
por.

FF har inképt ndgra
exemplar, som komma att
dverldmnas till flj f6r ut-
provning.

F7 meddelar, att pd
prov tillverkats en ar-
betslampa av vidstdende
utseende, i vilkenijuskal-
lan &r ett lysdmnesror.
Den anslutes till belys-
ningsnédtet, Lampan ger
en god, relativt skuggfri
belysning. FF &terkom-
mernér ovanstdende lam-
por utprovats,
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Ko|syretub

Vid F8 har man p&d prov férsett ratten till en
kolsyretub med fédllbart handtag.

Proven ha utfallit s& vil, att F8 avser inféra
handtaget pé& samtliga flj tillhoriga tuber,

Parallellkopplade batterivagnar

Vid F' 7 har provats en metod att parallell-
koppla tva batterivagnar {6r att sirskilt under
vintertid erhdlla tillricklig effekt for start av
reaflygplan.  Hirvid har framkommit att vid
dylik koppling méste man hilla fljande i minnet:

Batterierna méiste ha samma laddningstill-
stdnd for att inte det ena skall ladda upp det and-
ra under vilopauserna.

De i vagnarna inbyggda reliderna och auto-
matsidkringarna dro inte dimensionerade for de
héga stromstyrkor, som férekomma i samband
med start av dessa flygplantyper.

Man bér pa grund hirav undvika att paral-
lellkoppla tvd batterivagnar, metoden bor till-
gripas endast i noédfall.
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Bandapparat

Vid F17 har sedan en tid féretagits undersok-
ningar betr. tidsbesparing vid anvéndandet av olika
typer av bandapparater jimfért med vanlig embal-
lering av gods. Hédrvid har framkommit att det 4r
lénsamt att anskaffa bandapparater vidflottiljerna.

Av de provade bandapparaterna &r typ Secor
att féredraga framfor ovriga, framst med hénsyn
till att den arbetar utan plomber. Denna apparat
har anskaffats till samtliga flj och 8vriga instan-
ser som Onskat densamma. Leverans ré&knas ske
i slutet av januari.

Betr. bandjarnsavrullare kan s&dan vid behov
antingen tillverkas genom flj eller t.v. bestillas
av tillverkaren AB. Secor. Avrullaren finns i tre
utféranden, dels f6¢ upphéngning i tak, dels pd hjul
och dels f6r fast montage.

Prospekt pd bandapparaten medféljer detta nr
som bilaga.

NYTT FRAN CVA

Som alla vet utféres 6versyner pd flygvapnets
DB-motorer vid CVA.

Under hésten har det varit rétt besvérligt att
hdlla av flygférvaltningen 8nskad leveranstakt be-
roende pd svdrigheter att erhdlla avsynare och kon-
trollanter., CVA vénde sig isin néd till flygférvalt-
ningen med framsté&llan om att £ hj&lp av motor-
montdrer frdn flottiljernas avd VI samt tekniker.
Genom tillmétesgdende frén flygstab och flottiljer
fick CVA frédn den 16 okt till den 20 dec den begér-
da hjidlpen.

Detarbete denna personal presterade pd verk-
staden vitinade om god yrkeskunskap, gott omd8me
och en férstdende vilja att hjdlpa till att 16sa de
svdrigheter, som voro rddande.

Denanda och villighet som verkstaden pd det-
ta s&tt spontant fick kénna frédn flottiljernas repre-
sentanter gor att CVA har kiénslan att ett sddant
samarbete i hdg grad befordrar ett gott resultat
for den tekniska tjénsten inom flygvapnet. :

Det &4r inte bara pd motorsidan som CVA har
gjort den erfarenheten. Detsamma giller dven f&r
vapenomrddet. Vapenrnédstare och vapentekniker
har i flera etapper f6r utbildning tjanstgjort vid
CVA skjutbanor och vapenverkstad. Inom detta fack
&r det mycket vérdefullt att fdrbandens vapenper-
sonal f8r medverka vid de omfattande prov- och
kontrollskjutningar som utféras vid CVA med flyg-
vapnets akanmateriel och ammunition.

Lika gott som inom de ovannimnda fackom-
rddena har samarbetet bedrivits inom radio- och
radarfacket, S8lunda ha flottiljernas teleingenjo-
rer hosten 1950 varit samlade till en 9-veckors ut-
bildningskurs vid CVA, Utéver de rent tekniska kun-
skaperna och erfarenheterna gav denna kurs en vér-
defull personlig kontakt dels mellan kursdeltagarna
inb6érdes och dels med CVA personal, vilket redan
avspeglat sig i samarbetet med flottiljerna i tele -
tekniska frdgor.
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Med den snabbhet, som ny materiel nu kom-
mer fram &r det nddvandigtatt flottiljernas perso-
nal pd eit tidigt stadium kommer i intim kontakt
med materielen och fdr kéinnedom om hur densam -
ma iordningsstélles och funktionsprovas vid CVA,

LAGRING av dack och slangar

Déck

Fr&n Dunlop Rubber Co AB har FF mottagit
foljande rekommendationer betr lagring av déck
och slangar:

Dér det finns tillr&ckligt lagerutrymme, till-
verkas d#ckstdllningar eller ddckhyllor av stdlrér
eller liknande material, som f8renar styrka och
ringa tyngd. Dessa dadckhyllor delas upp i sektio-
ner for olika déckstorlekar.

Beroende pé takhdjden kunnatvd ellertre hyl-
lor byggas upp ovanpd varandra. D&cken stéllas pd
horisontalt liggande rér, som monteras p& l&mpli-
gamellanrum enligt déckstorlekarna. D&cken stdl-
las upp i dessa hyllor vertikalt och sida vid sida,
s& att deras vikt férdelas jimnt pd tvenne st8dpunk-
ter av banan mot réren. Ddckstbden arrangeras s&
att approx. 2/3 av déckens omkrets &r ovanfér std-
den och 1/3 under.

Vid dylik uppstéllning upptar slitbanan stér-
stadelen av viktenochrisken fér deformering min~
skas. Man b8r undvika att ligga ndgra dick ovanpd
de d&ck, som &ro uppstéllda i hyllorna.

D&r utrymmet &r begrédnsat eller dér kostna-
derna fé6r ovanndmnda lagringsmetod anses vara
for stora samt lagringen icke 4r avsedd att vara
mer #n 2-3 ménader, kan féljande metod anvéndas
for bil- och motorcykelddck., (Den &r dock ej fullt
tillfsrlitlig):

Ett rent, absolut plant golv utvdljes. Décken
ldggas ovanpd varandra med noggrant iakittagande
av att de centreras rédtt - i annat fall blir traven
icke stabil och kan l&tt rasa ned och vdlla olycks -
h&ndelser. Hojden av travarna f8r under inga om -
st&ndigheter dverstiga 2 meter, dd eljest de dick,
som kommit att ligga i botten, kunna bli deforme-
rade och cordviven didrigenom skadad.

Allménna lagringsinstruktioner.

Dessa ghlla oavsett vilken av ovan angivna
lagringsmetoder, som begagnas.

Faktorer, som inverka skadligt pd lagrade
dack och slangar: 5

1. Ljus (s&rskilt solljus, som &r rikt pd ult-
ravioletia strélar).
Ozon (fr&n elektriska generatorer etc.).
V&rme. -
Drag.
Oljor.
Vatten.
Damm och smuts.

NounmwN

.

A. Lagringslokalen méste h8llas mdérk. Sol-
och dagsljus undvikes genom mélning av fénster
och glasddrrar o dyl med mork farg, Dorrar hél-
las stdngda i mojligaste mén. Elektriskt lyse h8l-
les brinnande kortast mdjliga tid.

B. Om lagret ej kan héllas i mdrker, téckas
décken med presenningar f8r skydd mot ljus, luft
och damm,

C. Décken f& ejlagras indrheten avelektris-
ka motorer, strémbrytarbord o dyl.

D. Temperaturen i lagerrummen bdrej8ver-
stiga 20° - 25° C. Dé&cken bdra ej lagras i ndrhe-
ten av virmeelement e dyl.

E. Luftdrag skall undvikas,

F, Storre fordndringar av luftens fuktighets-
grad i lagerlokalen bdra undvikas, d8 fukten gérna
kondenseras och s&tter sig p8 ddckens insida.

Detta 4r emellertid inte av s8 stor betydelse
nir det géller nya déck, vilka ha ett skyddande
gummilager pd insidan. Begagnade déck ddremot
ha ofta ndgon del av corden exponerad pd grund av
skador. Vatten kan d& trdnga in i cordstommen,
vilket kan medfsra att stommen ruttnar.

G. Om den alternativa metoden att trava
décken till&mpas, bdra olika dimensioner ej lidggas
tillsammans. Om detta dock &r absolut nsdvéndigt,
skall de mindre dimensionerna placeras 8verst.

H. Infnan begagnade décklagras, skallde nog-
grant inspekteras och nédvindiga reparationer ut-
féoras. Om olja och fett finns p& décken, skall de
rengdras,

Slangar

Slangar forvaras ldmpligast i de kartonger,
i vilka de levereras, eller i ddcken, uppumpade
till lagsta mojliga tryck. Samtidigt iakttages nog-
grant att slangarna ej utsitts f6r ljus.

For sdvil slangar som andra slag av gummi-
artiklar gilla ovanst8ende lagringsinstruktioner
vad betrédffar ljus, luft, ozon, temperatur, etc.
Placeringen av artiklarna bdr givetvis ske pd det
for konstruktionerna ldmpligaste s&ttet f6r undvi-
kande av deformering o dyl.

Uppv&rmningsanordning fér flygplan.

I Servicenytt nr 1 omtalades att prov utférts
med tv8 nya uppvérmningsanordningar fér fpl; typ
Bahco och typ Risinger. Man provade d& sjilva
principen. Sedan dess har de bdda prototyperna
omkonstruerats s& att storlek och vikt blivit ett
minimum. Tv& exemplar av vardera typen har
byggts. Prov kommer att utféras under innevaran-
de vinter. Servicenytt &terkommer i ett féljande
nummer med vunna erfarenheter.




Fljing vid F10 har insént
samtliga vidstdende fotogra-
fier. Overst visas utsug och
avskdrmningsanordning fér
elsvets i smedjan.

Utsuget &4r monterat 185~
tagbart till 4ssjans utsug. Ett
svetsbord &r placerat fram-
far och erhdlles god jordled-
ning genom detta.

Avskérmningsanordning-
en bestdr av ett draperi, 14~
pande pd en upp- ochnedf&ll-
bar skena. Sedan svetsarbe-
tet avslutats, hissas skenans
yttre &ndaupp, draperiet fal-
les dd automatiskt intill vag-
gen.

En reservoarsmorjpenna
av kulspetstyp har provats pd
F1lo.

Pennan &r fylld med olja.
Nar spetsen tryckes mot det
stélle som skall smérjas,
rinner oljan frdn behdllaren
genom spetsen,

Leverantdr &r Aktiebola-
get ENTERPRISE, Exercis-
gatan 2, Malmg och prisetér
4:50 , /. 40% rabatt.

Materiel f6r koloxidprov-
tagning har tillférts samtl {1j
(motsv) jml bil 1 till FF skr
MF 671:9 den 29 nov 1950, I
denna rekommenderades att
materielen skulle férvaras i
ett traskdp. Fdrslag limna-
des p& lampligt utférande av
dylikt skdp. Som exempel vi-
sas hdr hur F10 p& utmérkt
sttt lost frdgan betr férva-
ringsskép,




