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MOTOREMBALLAGE

Forvaring och transport av motorer har som bekant varit férenade med en hel del svdrigheter. Risken
for rostbildning i motorerna 4r alltid Overhidngande. Detta beror givetvis forst och frimst pi att den
omgivande luftens fuktighet ger upphov till oxidation. Sedan nigot &r tillbaka har man genom plasthdlj-
ning av motorerna sokt hdlla den omgivande luften vid si liten relativ fuktighet, att oxidation ej uppstar.
Metoden har emellertid knappast infriat de férhoppningar, man pa sin tid stillde pd den. Dessutom ir
plalsthtiljning dyrbar. Nimnas kan att kostnaden hirfér per ir inom flygvapnet uppgir till c:a en halv
miljon kronor.

Nuvarande transoportlidor av trd ha den oldgenheten att de uppsuga luftens fuktighet - om de inte forva-
ras i torra férradslokaler - och iro siledes inte sidrskilt limpliga f6r motortransporter d fuktigheten
avsitter sig pA motorerna. Underhdllskostnaderna 4ro ganska hoga, likasd férrddskostnaderna.

En ny typ av emballage, som samtidigt kan tjinstgdra som transportbock, motorldda, plastholje och

motorforrdd vore idealet.

Flygdirektor A.E. Engstrand utarbetade ett
projekt med motoremballage gjutet i ldttmetall
‘och efter hans anvisningar konstruerade Weda-
verken i Sédertdlje emballaget samt got det i si-
lumin,

Emballaget bestdr av tvd halvor, 6ver- och
underhalva, samt fot. Halvorna skruvas ihop med
bultar. Mellan halvornalidgges en gummipackning.
Emballaget har gjorts lufttdtt genom att bakelit
under hogt tryck pressats in i godset. Den inne-
slutna luften kan evakueras efter halvornas hop-
sédttning, Genom ett fonster kan tryck- och fuktig-
hetshalt avldsas pd harfér avsedda instrument,

D& det skulle stéta pd praktiska svdrigheter
att till storre delen evakuera den inneslutna luft-
madangden, har man foredragit att meddels ett sar-
skilt aggregat torka luften samt dérefter evakuera
till lampligt vacuum. Mbdjligheten att férst fylla

emballaget med torr, indiferent gas och darefter
evakuera har &dven varit pd tal.

Efter leverans av det férsta provemballaget
erhsll flottiljingenjdér Colliander p& F8 uppdrag
att utfdra de praktiska proven, Sedan luften tor-
kats och evakuerats till lampligt vacuum, trans-
porterades emballaget med innesluten motor pd
lastbil under svdra férhdllanden. Proven ha ut-
fallit positivt, varfér FF beslutat tillverka en
stérre provserie sedan emballaget modifierats
ndgot i enlighet med vunna erfarenheter.

Omkonstruktionen sker p& CVV och under-
sokningar pdgdr betr lampliga tillverkare fér att
provserien skall komma fram s8 fort som méj-
ligt.

8 Slutligen kan ndmnas att det nya emballaget
blir avsevadrt ldttare &n den gamla transportlddan
av tra,
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Kontroll av elektriska torkskap

Frdn sprdngdmnesinspektionen har fsljande
cirkuldrskrivelse inkommit:

Vid nyligen foretagen kontroll av en leve-
rans av elektriska torkskdp, avsedda f&r tork-
ning av vissa explosiva varor, har det framgdtt
att man vid vanligen férekommande konstruktio-
ner av dylika elektriska torkskdp kan riskera
ojimn temperaturférdelning i skdpet i forening
med avsevird 8vertemperatur. I det ifrdgavaran-
de fallet, t ex, avsdgs torkskdpet fér en normal
drifttemperatur av +60 , vilken temperatur reg-
lerades med termostat pd vanligt sé&tt. Det visa-
de sig emellertid, att den hdgsta temoperatureni
torksk&pet blev icke mindre &n +150 . Det &r ju
alldeles tydligt, att anvéndningen av dylik tork-
skdpskonstruktion méste inneb&ra allvarliga ris-
ker for sjdlvantindning och explosion av 8tskilliga
slag av explosiva varor.

Med anledning av att man sdlunda kan befa-
ra, att en hel del av de gingse typerna av elek-
triska torkskdp, som férekomma inom industrin,
uppvisa liknande brister ifrdga om temperatur-
instdllning och temperaturférdelning, har Inspek-
tionen velat fista Eder uppmérksamhet pd ifrdga-
varande forhdllanden och fr uppmana Eder att, i
den mé&n Ni anvéinda elektriska torkskdp for tork-
ning eller temperering av explosiva varor, verk-
stilla kontrollmétningar, s& att man kan vara
8vertygad om att farliga 6vertemperaturer icke
forekomma.

1 detta sammanhang mé &ven berdras &ng-
torkskdp. I dessa #4ro givetvis riskerna fdr dver-
temperaturer mindre p& grund av att sjilva vér-
meelementen i allménhet icke drivas med en sd
avsevdrt hogre temperatur &n den i torksképet
avsedda, som fallet &r vid elektrisk uppvirmning.
Emellertid har nyligen en tindning intré&ffat i ett
aerotemperuppvirmt dylikt torkrum, varfér det
&ven vid dylika torkanordningar kan finnas anled-
ning utféra kontrollmé&tningar.

Upplysningsvis kan meddelas, att elektriska
torkskdp avofarlig konstruktion med jamn tempe-

" raturfdrdelning finnas konstruerade, varom férste
byrdingenjor Bengt Sangberg hos Spréngémnesin-
spektionen kan limna n&rmare upplysningar,

Terrangbil som batterivagn
dnnu en gang

MYV hénvisar till notisen i Servicenytt nr 2
och 4 betr terréngbil som batterivagn. .

Det har visat sig, meddelar flottiljingenjs-
. Ten F6, att batteriet pd 12 V-sidan p& terréng-
bilarna blir snabbt fsrbrukat. Fé har darfér mo-
‘difierat sitt utférande s, att bdde bilgeneratorn
och B5-generatorn iro monterade (vid det tidiga-
re utforandet hade bilgeneratorn borttagits och
ersatts med B5-generator).

Stallning fér bromsklossar

Enligt meddelande till Servicenytt frdn 2 div
F1ll har denna division en formel {6r den tekniska

ordningen, lydande:

En plats f8r var sak och var sak
pd sin plats.

Den senaste anordningen i denna formels an-
da 4r enstdllning f6r bromsklossar, Dimensioner:
hsjd 850, lingd 1360, bredd 660, vikt 10 kg. Antal
klossar, som kan upplidggas, &r 32. Stdllningen &r
mdélad réd och gul.

har tagit
chanser:
Men...
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Borrslipmaskiner

Dethar sedan linge stdtt klart att problemet
betr borrslipning méste l6sas pd ett annat s&tt &n
vad som hittills varit fallet. Tidigare i handeln
befintliga borrslipanordningar ha emellertid visat
sig dels vara beh#&itade med s& stora svagheter
och dels varit s& dyrbara att en anskaffning ej
kunnat motiveras. Under h&sten 1950 har emel-
lertid vid CVM verkstéllts prov med tvd typer av
borrslipanordningar, dels en av fabr B. Hégfors,
dels en av fabr Mivab. Provresultatet visar att
Mivabs borrslipanordningar &r att féredraga.

FF kommer att anskaffa ett antal borrslip-
anordningar med placering vid avd VI p& flottilj.
Befintlig slipmaskin typ Arboga E308 skall férses
med denna utrustning. Det &r troligt att slipma-
skinen méste ins&ndas till Mivab f8r montering
av slipfixturen.

Utsug i smedja for elsvets

Med anledhning av notisen angdende utsug for
elsvets i smedjan i Servicenytt nr 5 har Fl4 in-
stint foton visande den anordning, som utférts pd
flottiljen, Assjans flékt anvéndes till sugmun-
stycket genom en spj4llanordning.

Fasta nycklar och hylsnycklar till olika
forband dro f n under leverans frdn lev. Viking
Lindblad, Stockholm. Slutleverans raknas ske
inom ndrmaste veckorna.

Katalog

over stationsutrustning

Det har d& och d& visatsig féreligga svdrig-
heter vid férbanden att utan tidsédande och be-
svédrliga undersskningar och experiment r&tt om-
hénderta och handha nytillkommen stationsutrust-
ning. MV har dérfér ansett det ldmpligt att f6r viss
materiel centralt utarbeta skétselfdreskrifter och
liknande anvisningar f6r distribution till férban-
den. Man har haft att vidlja mellan att utsdnda nd-
got slag av instruktion, utformad med tanke pd ett
just for tillfdllet aktuellt behov och utan anknyt-
ning till tidigare liknande foreskrifter eller ocksd
att inordna dessa handlingar i en serie féreskrif-
ter. MV har nu stannat fér det senare alternativet
och kommer att distribuera ifrdgavarande anvis-
ningar sdsom bilagor till en planerad katalog dver
stationsutrustning. I vantan pd denna katalog béra
bilagorna pd limpligt sdtt férvaras, fér atti sin-
om tid inplaceras i katalogpdrmen.

Betr stationsutrustningskatalogen som sé&-
dan kan f n endast s&igas, att arbetet just igdng-
satts och att katalogen kommer att omfatta'i for-
sta hand huvudsakligen den materiel, som &r hén-
forlig till krigsutrustningen. I vissa delar kom-
mer katalogen att illustreras, i andra inte. Huru-
vida katalogisering &ven av dvrig stationsutrust-
ning sedermera kommer att verkst#llas kan f n
icke dverblickas.

Kungl Fiygférvaktningen

N i STATIONSUTRUSTNING I Silbew 2t |

TRANSPORTLADA MED INKEDIING FOR RESERVOLLAR OCH VERKTYC

Trasaportidda Bajd dyup bredd
utan (aredning

7031-020 s20 563 e

Trassporiidda naje ajup breda

utan wredning

1033-021 sz 565 565

T rasepostidie oy disp bredd

tan iar sduing

1033022 260 s6s )

lasarsiban haje dyup bredd

1081-221 55 524 50
w s 524 313
azs 170 s 513
-az4 s sz 313
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Nisse Johansson
europamdstare i snurresport

Att flygvapnet hyser en europaméstare i
snurresporten inom sina led &r kanske inte allom
bekant. Det &r 32-4rige motorférmannen vid F13
flygverkstad Nisse Johansson, som i kamp med
de italienska essen lyckades ligga embargo pé& ti-
teln i A-klassen i september 1950. Prestationen
dr desto mera meriterande som den &dgde rum
nere i Campiano i Italien, ddr denna sport med
smémotorer 4r en nationalsport och passar itali-
enarnas kynne. Sporten fordrar i hdégsta grad
kallblodighet, snabb reaktionsférmdga, frénhet,
frackhet och "tur'.

Férutom europaméstare 1948 och 1950 har
Johansson varit svensk mé&stare i A-klassen fyra
gdnger tidigare.

Det &r en relativt gammal (1932) amerikansk
Johnsson-motor, som Johansson gjort om nidstan

helt och hdllet och trimmat for sin b&t. Den &r 2- -

cylindrig, 242 cc, kompressionsférhdllande 11, 8:1
och ger bdten en max fart av c:a 40 knop vid 20
hkr., Brénslet 4&r metylalkohol med tillsats av nd-
gon bensol och eter och 10% ricinolja.

Bdten har han byggt sjélv efter egen ritning
med en del finesser i bottenkonstruktionen, som

. ger béttre stabilitet och minskad friktion.

Det var arbetet vid en b&tmotorfabrik i Fa-
lun 1934, som gav impuls till denna hobby. Johans-
son fick fria hénder att experimentera och gjorde
pé& sin fritid om en motor, som sedan satte svenskt
rakbanerekord med en annan férare. Efter det
kopte han en A-klassare sjdlvoch blev 2:ai Euro-
pa Grand Prix i Mora 1939, Samma &r kdnde han
sig ocksd lockad att borja i flygvapnet, pd CVV:s
motoravdelning.

Sedan dess har Nisse Johansson gjort ménga
firder bdde in- och utomlands med bt och t&lt pd
biltaket.

Finessen med snurresporten &r att motorn
ar tip-top, att spelen och toleranserna ej &r stér-
re &n tilldtet med den nominella gr&ns som erfa-
renheten utvisat fér den individuella motorn.
Trimningen tar oerhort 18ng tid, man méste steg-
vis kdnna sig fram till férbéttrad effekt. Vid en
2 - taktare’ 4&r strémningsférloppen svdrare att
6verblicka &n viden 4-taktare och trimningen blir
ddrfor mera dynamisk. Med tur, sunt férnuft och
mycket experimenterande f&r man dock s& smé-
ningom en kidnsla f6r motorns begr&nsning och
att inget mera just &r att gora pd den konstruk-
tionen om det inte kan komma fram ett. battre
brdansle. Hogeffektivt tindsystem, hég kompres-
sion och svdrantdndligt brédnsle vill till ytterliga-
re.

For Europaméisterskapet hade Johansson en
motor som var helrenoverad tre sésonger tidiga-
re. Den var obetydligt sliten men han slipade om
cylindrarna och satte in nya kolvar s& att motorn
blev som ny. Allting uppmittes. Motorn inslipa-
des sedan i svarv och provksérdes. Den ville "'ny-
pa" ndgot, varfér kolvarna fick avslipas ndgot
ytterligare. Det blev sedan ingen tid 6ver for yt-
terligare inkdrning utan det fick ske under tdv-
lingen. Varvtiderna blev ocksd bé&ttre och béttre
ju mer han kérde i heaten. Koérning med smédmo-

torer 4r ju italienarnas eget gebit och Nisse Jo-
hansson var ensam fr&n Sverige i denna veritabla
lejonkula och ingen ddrnere reflekterade vil just
s8 mycket over att han ocksd var med. Han kom
i alla fall skapligti vdg, 3:a &ver startlinjen och
avancerade till 2;:a. Det var trdngt om saligheten
vid starterna och i ndsta heat nar Nisse skulle
passera startlinjen gjorde en belgare en styr-
bordssvédng, s8 de slog ihop och b8tarna gick 8ver
i vertikalen. Belgaren sjénk men med tur och
kallblodighet gick Nisse vidare och blev 2:a i1 hea-
tet.

F8r nidsta heat blev det ett febrilt arbete i
den italienska depdn och man kom p& huvudkon-
kurrenten med att byta motor. Nisse fick emel-
lertid en perfekt start och kdrde ifrdn de andra
c:a 300 m.

Ochdérmed var segern klar och till och med
italienarna var begejstrade trots hemmaplan, Med
4 min slog han n&rmaste man i sammanlagd tid
f6r de olika heaten (varje heat tog c:a 9 min och
gick i sex varv om 1500 m).

En ny typ av rensspruta fér renbldsning av

.instrument etc med luft har utkommit i markna-

den. Den dr tillverkad av aluminiumpldt och en-
ligt uppgift betydligt hdllbarare &n de tidigare
gummisprutorna.

Sprutan tillverkas av Nords Instrument &
Finmekaniska Verkstad, Stockholm,

Total héjd 150 mm, pris c:a 10:- kr,
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MEl/Rr meddelar:

Lémplig arbetsgdng vid montering av koaxialpropp typ PL-259A och PL-259 pd koaxialled-
ningar av typ RG-8/U t. ex. vid reparationer visas i nedanstiende uppstillning.

30
19 2 Ytterhslje Avldgsna s'kadad'e delar av kab.elﬁnden och friligg
(gummi eller pv) kabelledarna enligt skiss. Rengér mittledare och skdrm
‘ noggrant. Doppa mittledaren i tenn och fértenna ské&r-
- men. Skdrmens diameter f&r vara hégst 8. 7 mm, varfsr

i 6 o6verflddigt tenn méste avldgsnas noggrant. Aven mitt-
ledaren kan behdva trimmas med fil f6r att g8 in l&tt i
\ £ stiftdelens stift.
Inner- Sk&rm

ledare
Dielektrikum
Skruv-
Stiftdel hylsa Fast-

Expansions PL-259A.

Tag isfir proppen i dess tre delar genom att los-
sa fdstskruven. Skjut in fasthylsa och skruvhylsa p& ka-
beln. For stiftdelen pd8 kabeln s& att mittledaren sticker
in i stiftet och kabelns isolation ndr fram till proppens

Stift Lé&dning i dielektrikum, Kldm ihop expansionsringen med téng, sd
fyra hél att dess innergéngor griper véil in i kabelns ytterhdlje.

. . Lod fast skirmen genom de fyra 16dh8len. L.8d innerle-
Dlelektlrlka daren i stiftet, som fylles med tenn. Avldgsna allt tenn
skola ligga fr&n utsidan av stift och stiftdel. Skjut skruvhylsan fram
vél an Sver stiftdelen och f61j efter med fasthylsan s& 1&ngt det

gdr. Skruva in fdstskruven s& 1l&8ngt det gdr och tillse
att skruvhylsan g&r att vrida latt.
~ Fastskruv.

G — |
L—n’:——l

Stiftpropp PL.-259A monterad

Skruvhylsa
Lddning Stiftdel ) PL-259.

Tag is&Tr proppen genom att skruva hylsan bakdt
tills innergéingorna sl&pper. Skjut in skruvhylsan pd ka-
beln, Stiftdelen skruvas pd kabeln s& att innergéngorna
griper in i kabelhsljet. Skruva tills proppens dielektri-

Lédning i kum n&r fram till kabelns. Mittledaren syns d& i stiftets

fyra hdl mynning. Lod fast skirmen genom de fyra lédhdlen och

16d innerledaren i stiften, som fylles med tenn. Avligs-

Dielektrika na tenn frén stiftets utsida och dverflédigt tenn frédnstift-

skola ligga N delens 18dh&l. Skruva fram skruvhylsan éver stiftdelen
vil an tills géingorna sldpper.

| P—

Stiftkontakt PL.-259 monterad
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Belysningen i hangarerna &r inte tillfreds-
stdllande. Fortifikationsférvaltningen ar i fard
med att soka foérbéttra detta férhdllande. Emel-
lertid erfordras platsbelysningar i r&tt stor ut-
strdckning 4ven om den allménna belysningen for-
b&ttras. FF utprovar ldmpliga platsbelysningar
och fér dagen kan ovanst8ende bilder visas. Pro-
ven har utiérts p& F13 och anordningarna ha f&tt
goda vitsord av berdrd personal. FF &terkommer

i detta &rende.

Meddelade gratifikat-iAoner

Gratifikationer har tilldelats nedanstdende
personal f8r konstruktioner, metoder, f&érslag
etc, som visat sig arbetsbesparande eller under-
lattande av tjdnsten.

1. Motormontéren N. A. Nilsson, CVM, f{b&r
konstruktion av arbetsbesparande verktyg
for bl a putsning av i turbinhjul monterade
skovlar.

Verktyget bestdr av ett filhuvud med rorel- '

semekanismen driven aven vanlig tryckluft-
handborrmaskin i stdllet f6r en bdjlig axel
frdn el - motor. Vid putsningen anvéndes
lampligt formade hdrdgummibitar, som fast-
hdller putsduken vid den fram och 8tergden-
de rérelsen. Se bilden.

2, Fplmontéren S.V. Stenman, CVV, fér kon-
struktion av ett verktyg f6ér av- och pdmon-
tering av ddck pd fpl Skl6. Verktyget bestdr
i huvudsak av 2 st ringar, som stddas av U-
balkar och inpressas under vulsterna frén
varsin sida av ddcket med en genomgdende
bult. Verktyget har CVV ritn.nr 13831 och
dr i princip anvdndbart f6r samtliga hjulty-
per.

I

Filaren A.V. Spansk, F15, f6r konstruktion
av anordning for klyvning av avgasstudsar-
nas ledskenor enl ToMA 21-836-A52. An-
ordningen bestdr av ett stéd med langsgden-
de spdr, vilket fastspannes i skruvstycke.
Héarpd trades avgasstudsen och lises med
hjilp av en kedja fr&n stidet samt lock och
kil,

Upphuggning avledskenan sker ddrefter ldngs
det uppslitsade spdret med en speciell mej-
sel férsedd med i spdret passande styrning.

Fplmontéren T. Ekman, CVA, f6r férslag
till dndring av kikkran XP4516-01 f6r und-
vikande av hopskdrningsskador.

Andringen har faststdllts i ToMA 21-839-
All.

Filaren S. R. Montin, CVV, f6r konstruktion
av arbetsbesparande verktyg (borrjigg och

upphéngningsanordning ) fér inférande av
ToMA 30-835-A1B. '

- Teknikerna E. Persson och K.A. Landgren,

F 10, fo6r konstruktion av ett flertal verktyg
mm f6r underlittande av tillsynstjinsten pd
fpl J21R.

Montéren V. Gedeborg, F21, f6r férslag till
styranordning p& snéslunga m/49G. Anord-
ningen utgdr lésning pd styrningsproblemet
och har inférts pd samtliga sndslungor av
ndmnda typ.

Motorférmannen S, Andersson. F9, for kon-

struktion och utprovning av sprutmunstycken
till konserveringsaggregat fér motor typ
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RMI1A. Oaktat munstyckena ej kommit till
anvéindning pd konserveringsaggregat av se-
nare utférande, har Anderssons arbete be-
démts s& fortjanstfullt, att gratifikation ut-
gétt.

Férrd&dsarbetaren E. R&dstrom, CFA, for
foreslagna #&ndringar av arbetsrutinen pé&
transport - och packningsavdelningen vid
CFA,

Andringarna ha medfért att transport- och
packningsarbetet i hoég grad underldttats
samtidigt som expediering till flj och-cv kun-
nat ske snabbare.

Foérmannen S.Karlsson ochfilaren B.Svens-
son,F 16, for konstruktion av borr- och géng-
fixtur f6r montering av bussningar till pinn-

bultar fér kamaxellager i motor typ PMT7.

P& grund av pinnbultarnas olika placering
har fixturen tillverkats i tre olika storlekar,
men passar bdde hdger och vénster sida.
Metoden 4r arbetsbesparande, dd det tidi-
gare varit nodvindigt att nedmontera top-
parna och utféra arbetet i frasmaskin.

OLYCKAN
tor aldr]q
semester

% 3
«

Nagra synpunkter pa utbytessystem

I Servicenytt nr 3 redogjordes {6r utbytes-
systemens princip. N8gra ytterligare synpunkter
dro av intresse och framléggas hédr nedan.

Grundprincipen fér utbytessystemen &r att
s& snart ett materiel uppndtt full gdngtid pd flot-
tiljen, ins#dndes det till central flygverkstad f&r
dversyn, men samtidigt sinder den centrala verk-
staden motsvarande 8versedda materiel till flot-
tiljen. Flottiljen f&r harigenom en buffertav prak-
tiskt taget konstant antal detaljer stdndigt i lager.
Hé&rfsr erfordras givetvis att den centrala verk-
stadens buffert av fdrdiga detaljer &r relativt
stort.

Om man nu av ndgon anledning inte vill ha
s& stor buffert vid den centrala verkstaden, hur
kommer systemet att verka d8 ? L4t oss gora fol-
jande antaganden:

a) Motortyp 4r tilldelad 5 flottiljer

b) Per &r faller 300 motorer f6r SM och re-
parationer

c) Den centrala verkstadens m&nadsproduk-
tion skall d8 vara 25 motorer

d) Genomloppstiden f6r SM (totalt, allts8 in-
klusive transporter etc) &r 3 mé&nader.

Vi antar vidare att diagrammet 6ver antalet
for SM utfallande motorer pr madnad har féljande
utseende:

1/1 1/2 1/3 144 1/I5 1/‘6 1/“7 1A 1/9 1/"10 1A1 1A2 11

Om man utgdr frdn den 1 januari sd se vi i
diagrammet att den centrala verkstaden under
maénaderna januari t.o.m. juli producerar &éver-
syner pd 50 motorer mer &n vad som gdr &t pd
férbanden. Under augusti mé8nad skall samtliga
dessa 50 levereras till flottiljerna men samtidigt
dverser verkstaden 25 motorer. Balansen pr den
1 september 4&r d& 25 motorer, pr den 1 oktober
5 motorer o.s.v.

Om vi idetta resonemangbortser frdntrans-
porttiderna &r det alltsd klart att man méste ha
minst féljande antal motorer utdver de i flygpla-
nen placerade:
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1. Buffert av 6versedda eller odversedda

motorer: 50 st
2. Motorer pd 8versyn: 75 st
Summa 125 st

Hur skall bufferten av éversedda motorer
fordelas mellan flottiljerna och den centrala flyg-
verkstaden? Om vi antar att varje flottilj f&r 1
motor var och sdledes centrala verkstaden 45
samt om vi fortfarande bortser fr&n transport-
tider fsljer av ovanstdende att flottiljernas buf-
fert mdnad £6r m&nad praktiskt taget &r konstant.
Om vi emellertid ligger 8 motorer pd varje flot-
tilj och 10 p& centrala verkstaden kommer flottil-
jernas buffert inte ldngre att vara konstant utan
fluktuera med flygtidsuttaget.

Antal buffertmotorer pr flottilj blir f6ljande:

.l _
o/
v/

el

X

%

1 172 1;‘5 14 15 1/6 1/ 14 1/9 140 121 171ﬁ71

-

Bufferten varierar alltsd8 mellan8 och 0 mo-
torer.

D& det &r ett 6nskemdl att ett s& stort antal
reservmotorer som mdjligt std till flottiljernas
omedelbara disposition, bdr man- placera flerta-
let reservmotorer i forrdd vid flottilj. Harav fol-
jer s8ledes att flottiljens buffert kommer att va-
riera men detta &4r, som framgdr av ovanstden-
de, fullt naturligt.

En annan sak &r emellertid hur antalet mo-
torer i ett utbytessystem skall berdknas. I ovan-
stdende. exempel &r antalet 8versedda motorer 0
under m&naderna november - december, vilket in-
te dr godtagbart. Ett betryggande antal 8versedda
motorer mdaste alltid finnas men berdkningarna
hérfsr kan inte inrymmas i denna artikel.

B idragtill Servicenytt mottagas av MVD/FF.
Meddela vad som &r av intresse.

Instrumentlédkolv
Ingenjérsfirman Karlsson & IL.ewerentz,.

Karlskronavégen 23, Johanneshov, Stockholm, har
berikat marknaden med en liten instrumentlddkolv
bendmnd ""Karlewlsdpenna''.

Namnet lédpenna &r vél funnet emedan in-
strumentlddkolven har samma dimensioner som
en penna. Total léngd 200 mm, stérsta diameter
10 mm. Vikt 50 gr. Lédkolven tillverkas for 3 oli-
ka spadnningar namligen 6, 12 och 24 volt. Dess
effektfsrbrukning &r 12 watt. Lo&dkolvsspetsens
lingd ar 12 mm och dess diameter &r 4 mm. Den
&r mycket ldtt att byta ut emedan den endast &r
fastsatt med en M2 skruv.

Om mycket smé l8dningar skall utféras, kan

‘en lingre och spetsigare lodkolvsspets med ldtt-

het tillverkas. Den bor dd spetsas s& att dess
frimre diameter blir 1 mm. Spetsen bdr ej géras
lingre &n 30 mm. For svdrdtkomliga lédstidllen
kan en krokt kolvspets tillverkas, den f&r dock
icke gdras lingre &n 15 mm om den skall kunna
h&llas tillrackligt varm. Fér att minska korro-
sionen #r det lampligt att férsilvra kolvspetsen.

Trdd fr&n 0. 05 mm till 2. 0 mm, samt kabel
i 2.5 kvadrats kabelskor har ihoplétts med denna
18dkolv.

Fé6r att utréna elementets héllbarhet, har
vid CVA féretagits l&ngtidsprov i 40 timmar med
10% 8verspénning. Efter detta l&ngtidsprov voro
bdde element och kolvspets i fullgott skick.

Om 6, 12 eller 24 V ej finnes tillganglig pd
arbetsplatsen, sd kan ''Karlewtransformatorn"
anvéndas. Den 4r omkopplingsbar fér 110-130-220
V pd priméren och har 6 V sekundér spénning. ’

Transformatorkdpan har p& o6versidan ett
lddkolvsstall fastsatt. Transformatorkdpans bot-
tenplatta &r l&tt borttagbar, endast en skruv h&l-
ler den.

Innanf6ér bottenplattan d&r spédnningsomkopp-
laren anbringad p& en bakelitplatta.

F'6r att skydda transformatorn, och f&r att i
ndgon man uppfylla S-mérkningsbestimmelserna
bdr en rdrsdkring insédttas. S&kringen kan an-
bringas p& spdnningsomkopplarens bakelitplatta.
For att féorhindra kortslutning vid rérsdkringen,
bdr en presspanskiva liggas mellan rérsdkringen

och bottenplattan.
Karlew-lédpennans pris &r 13:75

Karlew-transformatorns pris &r 18:--

.
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