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I 

"Det h.r noq inlmuCJit 

liCJ nåCJot fel, överste." 

Projekterin9 och anskaffnin9 

av materiel för underhållstjänsten 

I och med att ny flygmateriel tillförs eU för- . 
band, fordras en myckenhet av materiel för att be- I 

driva underhållstjänsten. In9truktioner för dagliga 
och periodiska tillsyner skall göras upp, allmänna 
verktyg anskaffas eller omdisponeras, speciella 
verktyg konstrueras , utprovas och tillverkas, spe
ciella aggregat och apparater konstrueras mm. 
Tiden mellan färdigställandet av det första serie
flygplanet på vilket man skall prova all denna ut
rustning och serieleveransen av flygplanet är kort 
och därför blir den ljd man har på sig för att göra 
aUt detta ganska knapp. 

ORDNING 

REDA 

OMSORG 
på marken 

SLAGKRAFT 
i luften 

Förr anskaffades utrustningen till stor del 
successivt efter det att leveransen av flygmate
rielen börjat. Detta kunde gå för sig eftersom flyg
materielen då - i förhållande till nutidens - var 
ganska enkel ur underhållssynpunkt. Men i och med 
att flygmaterielen blir mer och mer komplicerad 
erfordras detaljerade instruktioner för underhålls
tjänsten, likaså erfordras mer och mer speciella 
anordningar för att överhuvud taget kunna bedriva 
underhållstjänst. Förberedelserna måste sUedes 
sättas igång så snart som möjligt, alltså när man 
kommit så långt, att man med någorlunda säkerhet 
vet hur serieleveranserna av flygmaterielen är koft
struerade. 

Arbet8gången blir då följande: • 
Sedan SAAB tillverkat de första provflygpla

nen förbereder FF/MV utarbetande av program för 
daglig tillsyn och flygsäkerhetstillsyn (SMI). I sam
arbete med central flygverkstad projekteras er
forderlig verkstadsutrustning och övrig för under
hållstjänsten erforderlig utrustning. Så snart det 
serietillverkade provflygplanet blivit färdigt, gran
skas förarbetet beträffande SMI. Verkstadsbyrån 
framlägger ett utkast till SMI för övriga byråer in
om FF och begär samråd; byråerna granskar, änd
rar eventuellt och godkänner utkastet. Samtidigt 
sätts provtillverkningen av den projekterade ut
rustningen igång på central flygverkstad. 
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Servie nytt --------...-Ii!!III---
När utrustning och föresk rifter förelisser i 

"provupplaga" f örsöker man utföra da glig tillsyn 
och flygsäk~rhetstillsyn efter dem. Utrustnin gen 
och föresk r lfterna Andras i min av behov p& g rund
val av de erfarenheter, m an vinner u nde r försö
~en . pärefter görs instruktionsfilm och bi ldband 
lord~ng. Erforderligt antal utrustnin ga r bestltlls 
och tillverkas . 

DA flygmat erie len levereras till förba n det, 
s kall allts å s amtlig materi e l s om fo rdras för att 
b edriva den n ä rmaste underhlllstjlinsten fin nas på 
förbandet . M an miste e m ellertid hU la i m innet , 
att den tid som stAr till Verkstadsby r&JlB och den 
central a flygve rkstadens f ö rfogande för a tt f örfatta 
e n S MI oc h fö r konstrukti on , utprovnin g och till 
verkning av verktyg och öv r i g utrustning, är k ort. 
D e t är s Aledes naturligt a tt ä ndringar av ett mind
re antal verktyg b li r nödvä ndiga . LikasA torde 
smärre kompletteringar av utrustningen bli nöd
Vänd iga. Det är därför lämp ligt att fortsätta upp
följningen ps. det förband S OIn först erhiller den 
nya flygmaterielen samt successivt företa erfor
derliga modifieringar och tillägg till utrustnings
listorna. 

Ova n skisserade arbetssätt tillämpades första 
gingen p i flygplan typ ZlR. Genom i ntensivt arbete 
och "ka pplöpning med t iden" kunde eVA leverera 
verkty g och utrustning en månad innan serieleve
ransen a v flygplanet beräknades börja . 

För den nu a ktue llaflygplantypen är läget det, 
att utkast till SMI föreli gger och provtillsyner har 
utfört s under januari m i nad. eVA har även denna ' 
gång levererat en provsats av utrustningen ps. 
mycket kort tid. Utrustningen har provats ut i sazn
band med provtillsyner och ligger f n (jan 1951) vid 
eVA för modifiering och justering. eVA kommer 
att leverera utrustningar i takt med serieleveran
sen av flygplantypen. 

I detta" samm anhang bör fraznhållas , att om
dömet om ett verktyg i mAnga fall kan vara högst 
individue llt. Mlnga är de sammankomster där 
exem pe lvis f em deltagare enats om en viss utform
nin g av e tt verktyg medan den sjätte förklarat att 
verktyget b lir odugli gt och att det aldrig kommer 
att anv4ndas pi h ans förb and. Man förstår härav 
hur svlrt det lir att göra ve rktyg, som alla är nöj
da med . D et ä r givet att kll.nslan för ett verktyg, 
beroende ps. hur ve r ktyget ligger i handen, des8 
t yngd och utformning o s v , Ilr olika hos olika m än
niskor. Det II.r ocksl klart, att man i mesta möj -
Uga min skall st;rllva efte r att göra verkty g, som 
yrkesutövaren t r ivs m ed. Men dä r för kan m an in
te helt bortse f rån d en ekonomiska sidan. 

Det hAnder a tt F F mottar för s lag till förbIitt
ring av ett ve rktyg men att FF anser förbättringen 
si obetydlig att d et inte löna r s ig varken att nytill
verka eller modifiera verktyget ifrlga, Hlir kom
mer &ter den ekonomiska synpunkten in. Skall en 
förbättring införas, ms.ste den löna sig ekonomiskt. 
Den ekonom i s ka löns amh eten m&s te starkt pAver
ka bedömnin~en av ä ndri ngar och modifieringar. 

Tn.LBEHÖR t ill BORRMASKIN E-tOO 

AB Arbogamaskiner har kommit med en re
duktionsväxelllda för lAga varv, avsedd att an
bringas på borrmaskin Arboga E- tOO. Prospekt 
med kort beskrivning bifogas detta nummer. 

NYA VERKTYG 

Tvättapparat 

En schweizisk firma har nyligen pi den 8ven
s ka m a rknaden infört en tvättapparat med tillhö
r ande 1ettutfällningsmedel, som enli~t uppgift hAl
ler tvattvlltskan (bensin eller fotogen) fri frän fett, 
sA att den kan användas betydligt lllngre tid än.'i 
vanli ga fal l. 

Apparaten består aven pllt1&da pli. ben med 
lock och perforerad mellanbotten. 

DA apparaten fyllts med ny tvättvätska till
sattes en liten mllngd av fettutfällningsmedlet . När 
bad et sedan tillföres olja eller fett vid tvättning, 
utfälles detta och sjunker genom mell? '.:lotten och 
lägger sig p& lådans botten. 

Medlet kan däremot inte genom tillsättning i 
efterhand utfälla fetter. 80m redan äro lösta i tv4tt
vä.tskan. " 

Apparaten provas f n pli. F8. Slutrapport vän
tas under maj 1951. 

Komplettering av WIBE - plattformar 

P I 2. mv F7har man kompletterat Wibeplatt
formarna med, verktygshyllor pi slltt som oyansti
ende f oto visar. Konstrulr.t6r Ilr förvaltare Berg
lund. Tillsynsarbetet kan underlättas genom dessa 
hyllor. FF/MV lterkommer om 1r.000trulttionell. 
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Servicenytt 

NOTISER 

Ni thamm a rutp r ovni n g 

pA beh~v av allt grövre ruthammare ständigt 
gör sIg påmint har eVA fått i uppdrag att utprova 
Ulmplig typ. Resultaten föreligga ännu ej färdiga 
men vantas bli klara -under februari månad 1951. 

Polering av plexiglas 

Vid CVA påg.!l.r f.n. undersökning betro lämp
lig utrustning för polering av plexiglas . Ärendet. 
har blivit sammankopplat med det problem, som 
uppst.!l.tt betro slipning och putsning av målningen 
p.!I. bl.a . vingprofilerna. Ärendet räknas vara utrett 
i början av februari månad, varefter anskaffning 
av den lämpligaste utrustningen kommer att ske 
genom FF försorg. 

Mejselämnen till Atlas skruvdragare 

RAB200-UR21R 

Samtliga Uj ha genom FF försorg tilldelats 
skruvidragare RABlOO- UlIR jämte lOst mejsel
ämnen till densamma. P.!I. g r und av det stora antal 
olika skruvdimensioner s o m förekommer. har det 
ansetts lämpligast att leverera mejselämnena obe
arbetade. Avsikten äf att berörda instanser vid 
behov skall bearbeta mejselämnena till önskade di
mensioner. Till ledning härför lämnas följande 
värmebehandlingsuppgifter . 

Materialet i mejselämnet motsvarar material 
enligt FF norm HS78. De riktlinjer som där angi
vas betraffande materialets värmebehandling kun
na anvllndas. där detaljens form icke föranleder 
annat fOrfarande. 

För detta speciella fall gäller att. om bear
betning av mejselspetsen sker efter härdningen 
t. ex. genom slipning, bör värmebehandling enligt 
FF norm HS78 tillgripas. 

Därest bearbetning av mejselspetsen sker fö
re härdning, rekommenderas nedanstående förfa
rande, s.!l.vida lllmplig utrustning härför finnes. 

U r löpning 

0
Urlöpning vid c :a 650 C. Mejseln färdigbe

arbetas lämpligen efter denna procedur. 

Härdning 

1. 	 Upphettning till c:a 9000 C. 

2 . 	 Avkylning i bad med temp. 280 :: 50 C . 
Tid i bad c :a 45 min. 

3. 	 Svalning i luft. 

Anlöpning 

. Anlöpning till c:a 200 0 C. 

Katoskop. 

SCVA meddelar; 

Till CVA har nyligen levererats en femkanals 
katodstrUeoscillograf för mätningar av korta för
lopp. Apparaturen är placerad vid CVA skjutbanor 
och i första hand avsedd för mätningar i samband 
med skjutprov. Oscillografen är försedd med se
parata drivförstärkare för varje kanal, förstärk
ningsgraden är max. 800 ggr. Dessutom finnes en 
RC -kopplad förförstärkare med c ;a 500 ggr för
stärkning samt en frekvensmodulerad förförstär
kare för kapacitiva eller indukti va givare. - Ett 
tidaxelaggregat är parallellkopplat över samtliga 
5 rör samt tidmarkeringsröret och möjliggör svep
hastigheter frAn c ;a l till 50000 svep/sekund. Sve
pet kan även bringas att starta med hjälp av syn
kronisering från en yttre impulsgivare ex. en ma
skindel. - Tidmarkeringsaggregatet ger impulser 
till ett sKrskilt tidmarkeringsrör . Detta kan med 
0,1% noggrannhet instä.llas till 1000, 200, 50 eller 
10 per sekund genom stämgaffelstyrda multivibra
torer. 

Oscillografen har en inbyggd specialkamera 
med filln (pappers-) hastighet 0.01 - 30 m/s för 
fotografering av förloppen. 

Med hjalp av denna anläggning kan eVA utfö
ra mlltningar p.!l. praktis kt taget alla förekommande 
områden (tryck, spänningar, dragkrafter, vibra
tioner, hastigheter, tider) exempelvis gastryck i 
eldrör, vapendetaljernas rörelser i vapnet, eld
rörstider, dragkrafter för raketer, gastryck i ra
keter etc. med stor noggrannhet, dA man rör sig 
med nästan helt tröghetsfria element. 

Omröring av lack 

Omröring av lack i störr'e behållare förenk
las och effektiviseras avsevärt genom användning 
av tryckluft . Man ansluter bara en trycklufts lang 
med ett rör i ena änden till trycklUftnätet : Rörets 
fria ände nedföres till nll.ra botten av kärlet. Röret 
föres i cirklar, och lufttrycket anpassas efter be
hag . 
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Servic nytt _______________ 

Kommer Ni iltåg ? 

r 

SK ÄRNING 
av 

GÄNGOR 

I al tiKeln II Moment och momentnycklar" i 
Servicenytt nr 4 berördes i förbigående gllngstig
ningen hos en skruv. En repetition av grunderna 
för gllngsystemen är kanske därför av intresse. 

Historik 

Redan under antiken kände man till skruvens 
princip och m a n använde den både för rörelseöver
föring och f ö r hopfogning av konstruktionsdetaljer. 
Man vet att Archimedes under en resa i Egypten 
fann den anvllnd i samband med bergshantering och 
m an fönnodar att d en redan dA' varit lUlnd ratt 
länge. Materialet i s k r uvarna var trä. 

Sk r uven framställdes vanligen på följande 
sätt: 

Gängan uppritades på skruvlinlDets cylindriska 
yta med hjälp aven rätvinklig triange l, som upp
lindades på c y linde rytan, varefter ga ngan filades 
för hand. Den erhAlina skr uven användes som gäng
tapp vid frams tällning av muttern. Denna kunde 
sedan anv4n.da s som gjutform för framställning av 
nya skr uva r . 

F örst i m itten av 1800-talet började m an kun
na fram s t alla. användbara g4ngtappar och g4ngsnitt. 
Men vägen till standardisering, som möjliggör ut
byrbarhet av skruv .. mutter, var lång. Varje in
dustri frams tällde sjlUv sina g4ngverktyg, stan
dardtole ranser vor o okända och mätverktygen pri
mitiva. 

Den förste som f örsökte standardisera ett 
gängs y stem var engelsmannen Maudsley, som om
k.rinl{ å r 180 0 fixe r a d e bultdiametrar i intervall 
pI 1/8" och 1/16". Hans gängsystem infördes av 
en del fabrikante r. Maudsley ville standardisera 

gä ngtalen till 3, 3 1/4 , 4, 4 1/2 etc gän~or pr tum. 
Det fanns emellertid e n betänklig lucka l systemet: 
gängvinkel, medeldiameter och gängprofil voro in
te fixerade '. 

Systemet mIste alltså förbättras. Detta gjor
de e ngelsmannen Cleme nt, som bl a angav: ett visst 
antal gä n gor pr tum för varje bultdiameter. , 

Emelle r tid utarbetade engelsmannen Whit
wortb , som arbetat bAde hos Maudsleyoch Clement, 
ett mer allmänt erkänt gängsystem. Whitw.orth in
såg nödvändigheten av att fastställa tekniska nor
mer i allmänhet vid utarbetandet av sitt system och 
han anses av mllnga som den moderna standardise
ringens fader. 

Men det dröjde rätt länge innan full utbytbar
het av skruv-mutter kunde åstadkommas : Det var 
först sedan användbara mätverktyg och tolkar kom
mit i b ruk. På Världsutställningen i PhiladeUia år 
1876 visad e den amerikanska firman Pratt &. Whit
neyen sats normaltolkar. Men Annu så sent som Ar 
1893 visade en undersökning av frAn 10 firmor le
vererad standard (Whitworth) bult- (fem bultar frln 
varje firma), att endast 36% voro utbytbara. Den 
nu gällande BSW-tabellen (British Standard Whit
worth) fastställdes Ar 1919 och Ar standard i ett 
flertal europeiska lAnder, bl a i Sverige. 

BSW-gängan(internationell beteckning; svensk 
. beteckning W) har avrundad profil och gängvinkel 

550 • 

Amerikanen Seller konstruerade ett gängsys
tem, närbesläktat med Whitworth' s och på grund
val av dettil system har USSt-, SAE- och ASME
s y stemen konstruerats. I Tyskland framkommo 
Löwenherz (Lwhz) gängor, sOm annu äro i bruk: 

I Europa började man i slutet av 1800-talet 
sträva efter att skapa ett internationellt metriskt 
gängsysteIn. Så småningom enade man sig om SI
gängan (Systeme International) med .600 gängvinkel 
och vars profil har stor likhet med Seller-gAngans. 
SI-systemet är numera även svensk gAngstandard. 

' . 

Skruvens mekanik 

Geometriskt sett alstras en gänga genom att 
en yta F under konstant stigning s ro~erar ~ring en 
cylindrisk kärnas axel. GAngans dimenSion ~e
nämns efter dess ytterdiameter d och dess stig
ning eller antal gängor n per längdenhet. F,ör gäng
ans entydiga bestäInning tillkommer kärndiametern 
dk och profilen. Halva skillnaden mellan ytterdia
metern och kärndiametern kallas gängdjupet (h). 

M an skiljer mellan höger- och vanstergängor . 
Högerg4ngan är den vanligaste; v4nstergängan an
vänds endast i specialfall. Man kan framställa en-, 
tvA- , tre- eller flergängiga skruvar, men en '·g4n.gll 
(enkelg4nga) förekommer mest. 

Den vanligaste gängsektionen ar spetsgängan, 
men plattgängor, trapets gängor och rundgä~gor fö
rekomma även. 

Skärning av innergängor 

Vi skola i det följande tala ' om skllrning av 
gangor med gängtapp. (Grunderna för detta visas 
instruktivt i den av Flygvapent framställda filmen 
IIGängs lUl rning" , som kan rekvireras frAn AMF , 
Stockholm). Men först ska vi resonera litet om de 
krafter som påverka en skruv. 
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Servicenytt ---------~IIIIII---...
I artikeln" Mom e nt och momentnycklar" tala

des om dessa k rafter, o ch det framkom att man 
ganska lätt kan bes tämma dem med undantag för 
friktionsk r afterna. Friktionskoefficienten beror pA 
gängornas ytjänlnhet och m aterial samt pA smörj
ningen. Det säger sig självt att man vill ha en sA 
liten friktionsom möjligt i en gänga (undantag finns 
ju förstås!), och därför, skola vi se på de faktorer 
som påverka fri ktionskrafterna. 

Gängtappen 

, Gängtappar tillverkas i tre olika tolerans
klasser. A, B och C. Toleransklass A används där 
fast passning (pinnskruvspassning) erfordras. Klass 
B omfattar normala handgängtappar och klass C 
muttergängtappar. Klasserna anges av mAtten för 
ytter-. medel- och kärndiametrarna, och skillna
den mellan de olika klasserna är ganska stor. 

Gängtapparnas axiella spAr mAste vara rym
liga sA att spAnen inte packa ihop sig och förstöra 
bAde tapp och gänga. Därför böra tappar för gäng
ning upp till 15 mm hli. tvA eller tre spAr. En gäng
tapps skärförmAga beror givetvis i nte i och för sig 
pA spårantalet, men tack vare. bä~tre styrning kan 
t ex den fyrspAriga gängtappen lättare börja skära. 
en fyrspArig gängtapp är ocksA lättare att mäta upp 
än t ex en trespArig. 

Teoretiskt sett skär en gängtapp endast med 
ingången och första fulla gängan. De övriga gängor
na skola endast styra tappen och utgöra en' reserv, 
som unda.n för undan tas i bruk efter skärpning av 
den fasade delen . skärfasen. I praktiken skära e
meller~id samtliga ' gängor på tappen mer eller 
mindre, beroende exempelvis på kastningar vid 
vridningen. Numera tillverkas tapparna med en li
ten axiell släppni ng, som är 0.02 mm per tum mät
längd (större släppning skulle försäInra den utför
da gli.nga ns kvalitet) men man måste ändock noga 
se till att kastningarna bli så smA som möjligt. I 
annat: fall erhälls en dålig gänga. , 

Denradiella släppningen - avbackningen - har 
ocksA stor betydelse. Vissa material ha nämligen 
en benli.genhet att svä1 la upp sedan skäret passerat. 
c;>ch avbackningen eliminerar då i viss mån trycket 
omkring gängorna på skäret . ' 

Standardgängtapparlevererasial~ll.nhetmed 
en spånvinkel på 7 - 8 grader. Som bekant måste 
emellertid spAnvinkeln avpassas efter det material 
som skall gängas. ty en för liten vinkel kan åstad
komma för stora hål och orena gängor. Man har 
gjort omfattande försök föratt utröna den idealiska 
vinkeln för olika material . men resultatet av för
söken har ännu inte kommit fram. 

Kärnhålsdiametern 

Åsikterna om lämpliga kärnhålsdiametrar gå 
vitt ' isär. I litteraturen pA området är man egent
ligen ense bara om en sak. nämligen att kärnhålets 
diameter skall vara större än gängans nominella 
diameter. Men hur mycket ? Ja, här variera upp
gifterna. 

I denna artikel kunna vi inte ingå närmare på 
ämnet. här skall bina framhållas att om kärnhåls 
dianletern är för liten, så tvingas gängtappens skär 
att avverka allt för mycket material per varv. 

Vridmom entet blir då för stort, risk för kastningar 
uppstår. gängan blir dAlig och tappbrott kan even
tuellt bli följden. KärnhAlets diameter förändras 
även under gängningen. Om kärnhålet är mycket 
litet. så litet att dess diameter endast är obetyd
ligt större än den teoretiska. blir h! let större vid 
gängningen. Detta beror på att gängornas toppar 
skjuvas av och bli mer eller mindre söndertrasa
de. 

Man kan nu fråga sig hur stor kll.rnhålsdia
meter man kan ha utan att äventyra ett skruvför
bands h!llfasthet. Det har visat sig att en högst 
avsevärd variation av kärnhålsdiametern kan till
låtas utan att skruvförbandet försämras vare sig 
ur h!llfasthets- eller passningssynpunkt. Det sy
nes därför vara en god regel att i alhnänhet an 
vända en kärnhålsborr , som lämnar 77% av den 
nominella gli.nghöjden d v s borren bör ha en dia
meter som är lika stor som gängtappens ytterdia
meter minus stigningen. Denna regel kan tilläm
pas vid borrning av kärnh!l i de flesta material. 

Smörjmedlet 

Valet av rätt smörjmedel är viktigt. ty skä
rens slitnin8 beror i stor utsträckning pA smörj
medlets kvalitet. Tabeller över olika smörjmedel 
finnas utarbetade. Man måste komma ihåg att 
smörjmedlet i vissa fall skall tjänstgöra även som 
kyhnedel. så att tappens skär bibehåller sin hård
het. Härvid är inte blott kvaliteten av betydelse 
utan även kvantiteten. 

Sladd- och handlarnpor 
med lysämnesrör 

En ny typ av sladdlampa med lysämnesrör och 
skyddsanordning av plexi samt en liknande hand
lampa har utkommit i marknaden. Båda lamporna 

dri vas med 90 volt torr
batterier med 35 tim lys
tid och lämnar en jämn och 
bländfri belysning. dess
utom ä ro de mindre stöt
känsliga ä n vanliga lam
por. 

FF har inköpt några 
exe mplar. som komma att 
överlä mnas till flj för ut
provning. 

F7 meddelar, att på 
prov tillverkats en ar
betslampa av vidstående 
utseende, i vilke n ~juskäl
lan ä r ett lysämnesrör. 
Den anslutes till belys
ningsnätet. Lampan ger 
en god. relativt skuggfri 
belysning . FF återkom 
mer n ä r ovanstående lam
por utprovats. 
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NYA VERKTYG 


!Kolsyretub 

Vid F8 har man på prov försett ratten till en 
kolsyretub med fällbart handtag. 

P rov e n ha utfallit så väl , att F8 avser införa 
handtaget på samtliga nj tillhöriga tuber. 

Parallellkopplade batterivagnar 

Vid F 7 har provats en metod att parallell
koppla två batterivagnar för att särskilt under 
vintertid erhålla tillräcklig effekt för start av 
reaflygplan. Härvid har framkommit att vid 
dylik koppling måste man hålla följande i minnet: 

o
Batterierna maste ha samma laddningstill

stånd för att inte det ena skall ladda upp det and
ra under vilopauserna. 

De i vagnarna inbyggda reläerna och auto
matsäkringarna äro inte dim ensionerade för de 
höga strömstyrkor, som förekomma i samband 
med start av dessa flygplantyper. 

Man bör på grund härav undvika att paral 
lel.lkoppla två batterivagnar, metoden bör till
gTlpas endast i nödfall. 

Bandapparat 

Vid F17 har sedan en tid företagits undersök
ningar betr . tidsbesparing vid användandet av olika 
typer av bandapparater jämfört med vanlig embal
lering av gods. Härvid har framkommit att det är 
lönsamt att anskaffa bandapparater vid flottiljerna. 

Av de provade bandapparaterna är typ Secor 
att föredraga framför övriga, främst med hänsyn 
till att den arbetar utan plomber . Denna apparat 
har anskaffats till samtliga flj och övriga instan
se r som önskat densamma. Leverans räknas ske 
i slutet av januari. 

Betr . bandjärnsavrulla.re kan sådan vid behov 
antingen tillverkas genom flj eller t. v. beställas 
av tillverkaren AB. Secor. Avrullaren finns i tre 
utföranden, dels föt upphängning i tak, dels på hjul 
och dels för fast montage. 

Prospekt på bandapparaten medföljer detta nr 
som bilaga . 

NYTT FRÅN C VA 

Som alla vet utföres översyner på flygvapnets 
DB-motorer vid eVA. 

Under hösten har det varit rätt besvärligt att 
hålla av flygförvaltningen önskad leveranstakt be
roende på svårigheter att erhålla avsynare och kon
trollanter. eVA vände sig i sin nöd till flygförvalt
ningen med framställan om att f$. hjälp av motor
montörer från flottiljernas avd VI samt tekniker. 
Genom tillmötesgående från flygstab och flottiljer 
fick eVA från den 16 okt till den 20 dec den begär
da hjälpen. 

Detarbete denna personal presterade pli verk
staden vittnade om god yrkeskunskap, gott omdöme 
och en förstående vilja att hjälpa till att lösa de 
svårigheter, som voro rådande. 

Den anda och villighet som verkstaden på det 
ta sätt spontant fick känna från flottiljernas repre
sentanter gör att eVA har känslan att ett sådant 
samarbete i hög grad befordrar ett gott resultat 
för den tekniska tjänsten inom flygvapnet. 

Det är inte bara på motorsidan som eVA ·har 
gjort den erfarenheten. Detsamma gäller även för 
vapenområdet. Vapenmästare och vapentekniker 
har i flera etapper för utbildning tjänstgjort vid 
eVA skjutbanor och vapenverkstad. Inom detta fack 
är det mycket värdefullt att förbandens vapenper
sonal får medverka vid de omfattande prov- och 
kontrollskjutningar som utföras vid eVA med flyg
vapnets akanmateriel och ammunition. 

Lika gott som inom de ovannämnda fackom
rådena har samarbetet bedrivits inom radio- och 
radarfacket. Sålunda ha flottiljernas teleingenjö
rer hösten 1950 varit samlade till en 9-veckors ut 
bildningskurs vid eVA. Utöver de rent tekniska kun
skaperna och erfarenheterna gav denna kurs en vär
~efull personlig kontakt dels mellan kursdeltagarna 
lnbördes och dels med eVA personal, vilket redan 
avspeglat sig i samarbetet med flottiljerna i tele 
tekniska frågor. 

http:bandj�rnsavrulla.re
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Med den snabbhe t, som ny materiel nu kom
mer fr.ut &r det nödvändist att flottiLj e rnas perso
nal pi ett tidigt stadium kommer i intim kontakt 
m e d materielen och fAr Mnnedom om hurdensmn
ma iordningsst4l1es och f unktionsprovas vid CVA, 

LAGRING av däck oeh slangar 

Dack 

FrAn Dunlop Rubber C o A B har FF mottagit 
följande rekommendationer betr lagring av da c k 
och slangar: 

Dar det finns tillrackligt lagerutrymme, till 
verkas dackstallningar eller däckhyllor av stålrör 
eller liknande material, som förenar styrka och 
ringa tyngd. Dessa däckhyllor delas upp i sektio
ner för olika däckstorlekar. 

Beroende på takhöjden kunna två eller tre hyl
lor byggas 'upp ovanpå varandra. Däcken ställas på 
horisontalt liggande rör, som monteras på lämpli
gamellanrum enligt dackstorlekarna. D!cken stlll 
laa upp i dessa hyllor vertikalt och sida vid sida, 
al att deras vikt fördelaa j8.mnt på tvenne stödpunk
ter av banan mQt rören. Dackstöden arrangeras sA 
att approx. i/3 av dackens omkrets ar ovanför stö
-den och 1/3 under. 

Vid dylik uppställning upptar slit.banan stör
sta delen av vikten och risken för deformering min
akas. Man bör undvika att Ulgga några däck ovanpå 
de dack, som aro uppstallda i hyllorna. 

Där utrymmet är begränsat eller där kostna
derna för ovannämnda lagringsmetod anses vara 
för stora SaInt lagringen icke ar avsedd att vara 
mer Iln Z-3 m ånade r, kan följande metod anvandas 
för bil- och motorcykeldäclt. (Den är dock ej fullt 
tiUförlitlig): . 

EU rent, absolut plant golv utvaljes. Däcken 
laggas ovanpå varandra med noggrant iakttagande 
av aU de cent re r as ratt - i annat fall blir traven 
icke s tabil och kan HUt r aaa ned och vålla olycks 
hande lser . Höjden av travarna Ur unde'r inga om
stl.ndigheter överstiga Z meter, då eljest de däck, 
som kommit att ligga i botten , k unna bli deforme
rade och cordvaven darigenom skadad. 

Allm4nna lagringsin struktioner • 

Deaaa galla oavsett . vilken av ovan angivna 
lagringsmetoder, som begagnas. 

Faktorer, som inverka skadligt på lagrade 
d&ck och siangar: . 

. 1. Ljus (sarskilt solljus, som ar rikt på ult
ravioletta strålar). 

Z. Ozon (frln elektriska generatorer etc.). 
3. Värme. 
4. Drag. 
S. Oljor . 


· 6. Vatten. 

7. Damm och smuts. 

A. Lagringslokalen måste hållas mörk. Sol
och dagsljus undvikes genom målning a", fönster 
och glasdörrar o dyl med mörk färg. Dörrar hål
las stängda i möjligaste mån. Elektriskt lyse hål
les briJmande kortast möjliga tid. 

B. Om lagret ej kan hållas i mörker, täckas 
däcken med presenningar för skydd mot ljus, luft 
och damm. 

C . Däcken få ej lagras i närheten a v elektris
ka motorer, strömbrytarbord o dyl. 

D. Temperaturen i lagerrummen bör ej över
stiga ZOo - ZSo C. Däcken böra ej lagras i närhe
ten av värmeelement e dyl. 

E. Luftdrag skall undvikas. 
F. Större förändringar av luftens fuktighets

grad i lagerlokalen böra undvikas, då fukten gärna 
kondenseras och sätter sig på dackens insida. 

Detta är emel.lertid inte av så stor betydelse 
när det gäller nya däck, vilka ha ett skyddande 
gummilager på insidan. Begagnade däck däremot 
ha ofta någon del av corden exponerad på grund av 
skador. Vatten kan då tränga in i cordstommen, 
vilket kan medföra att stommen ruttnar. 

G . Om den alternativa metoden att trava 
däcken tillä mpas, böra olika dimensioner ej läggas 
tillsammans. Om detta dock är absolut nödvändigt, 
skall de mindre dimensionerna placeras överst. 

H . Innan begagnade däck lagras, skall de nog
grant inspekteras och nödvändiga reparationer ut
föras. Om olja och fett finns på däcken, skall de 
rengöras. 

Slangar 

Slangar förvaras lämpligast i de kartonger, 
i vilka de levereras, eller i dllcken, uppumpade 
till lägsta möjliga tryck. Samtidigt iakttages nog
grant att slangarna ej utsätts för ljus. 

För såväl slangar som andra slag av gummi
artiklar glilla ovanstående lagringilinstruktioner 
vad beträffar ljus, luft, ozon, temperatur, etc. 
Placeringen av artiklarna bör givetvis ske på det 
för konstruktionerna lämpligaste sättet för undvi
kande av deformering o dyl. 

Uppvllrmningsanordning för flygplan. 

I Servic enytt nr l omtalades att prov utförts 
med tv! nya uppvärmningsanordningar för fpl; typ 
Bahco och typ Risinger . . Man provade di!. själva 
principen. Sedan dess har de båda prototyperna 
omkonstruerats så att storlek och vikt blivit ett 
minimum . Två exemplar av vardera typen har 
byggts. Prov kommer att utföras under innevaran
de vinter. Servicenytt återkommer i ett följande 
nummer med vunna erfarenheter. 
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Flj ing vid 1"1 0 h a r ins ont 
samtliga v idstående fotogra 
fier. Överst visas utsug o cb 
a vskärmningsanordning för 
elsvets i smedjan. 

Ut s uget är mo~terat lös
tag bart till.!i.ssjans utsug . E tt 
s vetsb o rd ar placerat f r am
för och erhålles god jordled
ni n g genom d e tta. 

A vs kärm ningsanordning
en best ir a v ett d raperi, lö
pande på e n upp- oc h n e dfäll
bar skena. Sedan svetsar be
tet avsl'.ltats , hissas skenans 
yt t re ända upp . d r ape r i et f äl
le s då a utomati s kt i n t i ll vtlg
gen. 

En reservoarsm örjp e nna 
av kulspetstyp har p r ovats pA 
FlO. 

Pennan är fylld med olja. 
När spetsen tryckes mot det 
ställe som skall s mOrjas . 
r inner oljan irAn b e hlllar en 
g enom spetsen. 

Leverantör är Aktiebol!l
get ENTERPRISE. Exerci s 
gatan 2 , Malmö och priset är 
4: 50 • /. 40'0 rabatt. 

Materiel för koloxidpr ov
tagning har tillförts samtl flj 
(mots v) jml bil l till FF skr 
MF 671:9 d en 29 nov 1950. I 
denna rekommenderades att 
m ate rielen sku lle förvara s i 
e tt träskåp. Förslag lämna
d e s på lämpligt utförande av 
dylikt skåp . Som exe mpel vi
sas b lir hur F 10 på u tm ärkt 
sätt l öst f rigan betr förva
ringsskåp . 


