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In cazul cdnd nu sunt aparatele legate, atunci capetele libere se vor strange etans, tot
in acelas fel. In locul tubului Pitot se va lega manometru de diferentd cu = 500 mm. coloana
de apd, care a fost intrebuinfat la proba de etangeitate, iar la capdtul cel mai depdrtat al
conductelor, se va aspira usor, pand cind indicatorul va ajunge la jumadtatea intervalului de
masurat. Dacd capdtul de aspiratie se lasd acum liber, indicatorul trebue sd sard fard nici o
intarziere in pozitia nuld. Daci indicatorul se miscd cu intarziere, atunci in conductd existd o
micsorare de sectiune.

La intrebuinfarea unui vitezometru ca aparat de control, trebue Iuatd in consideratie
intdrzierea cauzatd de citre tubul capilar.

Aceasta intarziere este normal 3 sec.

Instalatia stingatorului

Stingatorul automat nu are nevoe de intrefinere.
Se va observa din timp in timp manometrul.

Atat timp cit crucea manometrului riméine albd, totul este in ordine. In cazul cand
crucea devine rosie, inseamnd cd ceva nu este in ordine si stingdtorul trebue demontat si
trimis spre reincircare. Cauza descdrcirii poate sd fie produsi prin lovire sau frecare de
vre-una din piesele instalatiei, a conductelor sau a capetelor fuzibile.

Se va controla numai in cazuri de indoiald sau cind sdrma de siguranfd este rupta.
Controlul constd in cdntdrirea rezervorului a cdrui greutate trebue si fie cea indicatd pe eti-
chetd. Numai dacd diferenfa de greutate este mare, rezervorul se va trimite la reincarcare.

Avertizorul de incendiu nu are nevoe de intrefinere. Atat timp cdt capacul avertizo-
rului e la loc, toate sunt in ordine.

Armament

Despre intrefinerea instalafiel comenzii sau armi-ii armelor, am scris la ,Instalafia
de aer“.

Note importante

Este bine ca orice avion car-n'a tras mai mull de o sdptdmdnd, inainte de a fi trimis
in misiune la tragere, si fie probat la o butd sau in sbor cu cel putin 50 cartuse de fiecare
mitraliera.

La plecarea in misiune, inainte de introducerea benzii in mitralierd, este bine ca sd
se armeze toate armele in gol si sd se tragd trdgaciul dela mange. Se apasd apoi cu mana
pe parghiile de percutie ale detentelor de pe mitralierd si se verificdA dacd au funcfionat
sau nu.

Mitralierele

Se vor intretine dupd normele militare.
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Instalatia electrica

a) Punerea in functiune a bateriei de acumulatori

Bateria descdrcatd si uscatd se umple incet, dupa depdrtarea dopurilor, cu acid sul-
furic concentrat la 28" Bé, pand cind placile sunt acoperite cu acid. Dupd aceasta, bateria
trebue sa mai stea circa 5—6 ore pentru ca placile sd se imbibe cu acid. In caz ci nivelul
acidului a scdzut, trebue addogat acid de aceeasi densitate ca mai sus.

Incarcarea se executd cu un curent de 0,5 amperi. Durata incdrcirii este de 50—60
ore. In orice caz trebue incdrcat atata timp pind cind s’a ajuns la tensiunea finald de 2,7 v
pro celuld cu densitatea acidului de 28' Bé, iar aceste valori rdmin constante timp de
12 ord.

Se va controla temperatura acidului care nu trebue si depiseascd 40° C. Daci tem-
peratura este de 40° C sau mai mult, se va intrerupe ncdrcarea atita timp pand cand tempe-
ratura a scazut.

In caz ci densitatea acidului dupd terminarea incdrcdrii se ridicd din cauza evaporirii
peste 28" Bé (1,24 greutate specificd) ea trebue readusd la valoarea de mai sus prin addu-
gare de apd destilata.

instructiuni pentru incédrcarea acumulatorilor care au mai fost in functiune

— Se va fincerca densitatea acidului si se va aduce la valoarea necesard (28° Bé, sau
1,24 greutate specificd) dacd este cazul, prin addugare de apd destilata.

— Se vor scoate dopurile la inceputul incdrcdrii, pentru ca gazele sd se poatid
climina.
— Polul pozitiv al acumulatorului se leagd cu polul pozitiv al curentului de incidrcare

si_cele negative impreund. Legdiurile electrice nu se vor face sau desface niciodatd sub curent
dsoarece existd pericol de explozie.

— Legaturile electrice trebuesc facute cu grije pentru ca si se evite pe deoparte, re-
zistenta de trecere si incdlziri §i pe de altd parte desfacerea nedoritd a lor.

— Legarea in serie se va face numai intre acumulatori cu aceeasi capacitate nominald
si cu acelas curent de incércare.

— Curentul de incédrcare este de 0,5 Amperi, timp de 50—60 ore.

— Dupd fincdrcare, densitatea §i volumul acidului se vor aduce la valorile prescrise
(28" Bé si naltimea acidului deasupre placilor sa fie de 15 mm.), se vor pune dopurile si se
va curdta acumulatorul,

— Instalatia de incdrcare se va putea ldsa de sub supraveghere numai dacd existi
siguranta cd intre timp nici un acumulator nu se va supraincdrca, printr'o aerisire suficientd a
camerii de incdrcare nu se vor forma gaze peste masurd, legdturile sunt in ordine si acumu-
latorii sunt agezati bine.

— Deoarece acumulatorii mai emit gaze fncd timp de 1—2 ore dupd incircare, nu
vor fi montati in avion decadt dupd ce s’au eliminat complet gazele din acumulator.

Instrucfiuni pentru intrefinerea bateriei de acumulatori

In caz de functionare normald a avionului, acumulatorul trebue scos in fiecare luni
din avion si controlat in felul urmdtor :
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— Se va controla, printr'o privire minutioass, daci peretii de despartire si masa de
smoald care acopera acumulatorul, nu au crapaturi exterioare.

— Cu voltmetrul special si cu densimetrul de acid, se va controla dacd toate celulele
sunt fard defecte si in aceeasi stare de incdrcare.

— Se va fncirca acumulatorul, {vezi capitolul respectiv) aducidndu-se in acelasi timp
densitatea si nivelul acidului la valorile prescrise.

— Se va controla etanseitatea dopurilor si se va curdfa acumulatorul de toate res-
turile de acid si de oxizi.

— Toate partile metalice se vor unge cu vaselind.

— In cazul parcérii avionului in cimp, la o temperaturd sub 0° se va scoate acu-
mulatorul din avion §i se va aduce in atelier, deoarece inghetarea acidului poate schimba

intr'atita valorile electrice, incdt acumulatorul ar deveni neintrebuintabil si deci ar trebui
inlocuit.

Acumulatorii neintrebuinfafi un timp anumit din cauza avionului care se gdseste in
reparatie sau la revizuire, au nevoe de o intrefinere speciald si anume:

Se vor incdrca la fiecare doud sdptiméni cu o intensitate de curent de 0,6 amperi
timp de 2 ore, tensiunea fiecdrei celule fiind de 2,65—2,7 v., iar densitatea acidului de
1,28 gr. sp.

La fiecare sease sdptdmani fnainte de incarcarea completd, este necesard o descar-
care dusid pand la 1,8 v. pentru fiecare celuld. In acelasi timp se va face o verificare si o
curdtire ca pentru acumulatorii care funcfioneazd normal.

Alte misuri nu se vor lua (ca de exemplu: golirea acumulatorului de acid, care ar
duce la o oxidare puternicd a placilor, si l-ar face neintrebuintabil).

b) Intretinerea generatorului gi a regulatorului de tensiune
Intretinerea aparatelor montate

Generatorul montat in avion nu necesitd o intrefinere speciala.

La intervenirea de defecte, cit si la revizuirea motorului, generatorul trebue demontat,
controlat si dacd este nevoie, se va trimite pentru reparatie fie la casa constructoare sau la
atelierele autorizate pentru asemenea lucrdri. Regulatorul, ca cel mai important aparat al in-
stalatiei de curent, este plombat.

El trebue sd fie protejat contra oricdrei interventii straine.

Deci, atunci cand intervine un defect, nu trebue sd se deschidd pentru a se repara,
ci se va trimite la casa constructoare pentru reparafie.

Inainte de inceperea oricirui lucru la generator, se va desface neapdrat la regulator,
cablul dintre regulator si acumulator, sau se va deschide intrerupdtorul dela distan{d; in caz
contrar este pericol de scurtcircuit.

Intretinerea aparatelor demontate
1) Dupi aproximativ 100 ore de sbor, generatorul trebue uns cu unsoare speciald
Bosch, intr'un atelier amenajat pentru asemenea lucrari.

La fiecare demontare a generatorului, rulmentii se vor spdla ingrijit cu benzind curata
si se va umple cu unsoare noud ,Bosch“ pentru lagire. Cu aceastd ocazie trebue sd se umple
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complet cu unsoare Bosch si gaura dela axul rotorului, iar garniturile de pasld si fie bine
saturate cu unsoare Bosch.

Se recomandd a se intrebuinfa numai aceste unsori, deoarece celelalte ar distruge
rulmentii in cel mai scurt timp.

2) Pentru controlul periilor de cirbune se va lua capsula de inchidere. Periile de
carbune se vor controla dupd 293 ore de sbor, dacd se miscd destul de usor in ghidaje. Pe-
rille murdare (cele care sunt murdare prea mult de uleiu se vor inlocui) si suportii periilor
trebue sd se spele cu o cirpa moale, curatd si muiatd in benzini, iar la wmi se vor usca
bine. (Pericol de explozie).

In acelas timp, suportul periilor se va sufla bine. Periile de cirbune cu o lungime a
carbunilor mai micd de 19 mm. misuratd intre baza suportului si suprafata de frecare a car-
bunelui, trebue sid fie inlocuite.

intotdeauna frebuesc schimbate toate periile, chiar daci este uzati numai una din ele.
Trebue si se intrebuinfeze numai periile de cdrbune prescrise de Bosch.

Acestea se livreazd slefuite gata, asa cd nu mai este necesari o noui slefuire.

3) Pentrd controlul colectorului, trebue si se demonteze capsula de acoperire.

Dacd colectorul este murdar, se va curdti cu o cirpi moale curati fnmuiati in ben-
zind si se va usca bine (pericol de explozie).

Daca el a devenit, prin uzurd oval si aspru, atunci trebue si fie
de cdtre casa constructoare.

strunjit din nou

Colectorul nu trebue si fie tratat cu smirghel sau cu pila.

Defectele generatoarcior gi regulatoarelor gi reparatia lor

La grupa wzurilor apartin si periile de cirbune uzate.

Deasemenea si contactele regulatoruui pot fi uzate. In acest caz regulatorul se va
inlocui cu unul nou de acelasi tip, iar cel vechiu se va trimite la casa constructoare.

Totusi si la o bund intrefinere, pot interveni urmitoarele defecte :

Defecte Cauze Reparatie

A. Acumulatorul nu se in- 1. Intrerupere intre gene- 1. Se vor controla sigu-
carcd in timpul sborului | rator-regulator si acu- ranfele si cablurile.
si reteaua primeste cu- mulatori.

rent dela acumulator.

surarea indusului s’au
ars din cauza supra-
solicitarii.

Periile nu stau pe co- Se vor controla pe-

lector sau ele ‘sunt riile’de carbune si daci

1 uzate. este cazul, se vor cu-
rafi, sau se vor inlocui.

3. Colectorul sau infi- Se va controla colec-

torul si daca este ca-
zul, colectorul se va
inlocui.
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Defecte

Canze

Reparatie

B. Tensiunea nu este egala,
ea oscileazd

C. Tensiuneadepisesteva-
loarea prescrisd de 30
volti pentru generatoa-
rele de 24 volii.

D. Generatorul nu se ex-
cita.

Regulatorul nu func-
tioneazd bine.

In cablu este un con-
tact slabit.

Regulatorul nu regleaza
uniform.

Curge curent inapoi
dela acumulator la ge-
nerator

Reglajul  regulatorului
s’a schimbat.

Periile de cdrbune nu
stau corect.

Generatorul a fost la-
sat sd functioneze mai
mult timp sub turatia
sa de punere in circuit,
asa cd pe colector s'a
format un strat izolant.

Regulatorul se va in-
locui.

Se vor controla ca-
blurile.

Se va finlocui regula-
torul.

Regulatorul se va in-
locui.

Regulatorul se va in-
locui.

Periile de carbune se
vor controla s$i dacd
este cazul se vor cu-
rdfi, sau inlocui.

Generatorul se va de-
monta, colectorul i pe-
rille de cdrbune se vor
curdfi cu o cérpd
moale Tnmuiatd in eter,
sau spirt si se vor
sufla bine.

Se va face controlul
generatorului sub sar-
cina maximd aproxi-
mativ 30 de minute.

¢) Demaror

Pentru intrefinerea demarorului vezi Notita technicd a motorului 14 K IV c. 32.

d) Magnetou

Pentru intrefinerea magnetoului vezi Notifa technicd a motorului 14 K IV c. 32.

e) Bujii

1) Un aspect curat al bujiei (adicd corpurile izolatoare sunt fiard prea multd funingine,

sau strat de uleiu si fard un strat prea mare de plumb) si electrozii curati,

gris inchis, aratd cd aprinderea, reglajul pompei de injeclie si ungerea sunt in ordine.

sau de culoare
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2) Un aspect negru al bujiei, cu un strat negru si cu suprafata catifelei, inseamni
un amestec prea bogat, adicd prea mult combustibil in raport cu aerul (oxigen).

3) Un aspect uleios al bujiei, este urmarea neetanseititii segmentilor, sau cilindrii
sunt uzati. Bujia poate avea §i un grad termic prea mare, asa cd temperatura de curdfire au-
tomatd nu se poate atinge.

4) O depozitare umeda de amestec gi vapori de uleiu, inseamni intreruperi care
pot avea cauze in diferitele piese ale instalatiei de aprindere.

5) Un strat mare de plumb pe corpurile izolatoare si pe electrozi, se formeazi la
o funcfionare cu benzind care se intrebuinfeazd astdzi la motoarele de avion si care contine
tetraetil de plumb pentru a o face antidetonanti.

Stratul de plumb poseda caracteristica de a nu fi bun conducitor de electricitate in
stare rece, insd la temperaturi mai mari devine bun conducitor de electricitate.

Acest strat reprezintd o derivatie, peste care curge la masi o parte din curentul de
aprindere.

La electrozi se mai produce o scéntee, insd este asa de slabi, incat aprinderea ames-
tecului comprimat se face foarte incet.

Functionarea este atunci la fel ca la aprinderea intarziati.

Cu cét acest strat este mai gros si cu cat el devine mai cald cu atat este pericolul
mai mare ca scanteia s nu se mai producd si bujia nu mai functioneazi.

Aceastd derivatic nu se mai poate constata in stare rece.

Reparatie

In toate aceste cazuri, bujia se va curati, sau se va inlocui. Dupé curitire se va regla
distanfa electrozilor §i se va controla cu calibrul.

f) Intretinerea instalatiei de radio

Pentru intrefinerea instalatiei de radio vezi notita speciali TELEFUNKEN.

Inhalatorul de oxigen

Buteliile de oxigen comprimat trebuesc si fie umplute cu oxigen terapeutic curat,
uscat §i la presiunea maximi de 150 Kg/cm?.

Este important ca gazul si fie perfect uscat pentruci orice urmi de umiditate poate
sd impiedece buna funcfionare a instalatiei. Buteliile sunt vopsite in exterior in albastru cu
dungd alba.

Pe fiecare din ele, este imprimatd greutatea, capacitatea, presiunea de incircare si
presiunea de probi.

Buteliile incarcate trebuesc manevrate cu grije, depozitate in pozitie orizontald, ferite
de acfiunea directd:a soarelui, depirtate de sobe sau de foc si nu trebuesc si fie lovite sau
intrebuintate pentru alt scop decat cel determinat.
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Foarte important:

1. Nu este permis si se ungd cu uleiu sau alte substan{e asemdnatoare racordurile
instalatiei de oxigen pentru a evita pericoiu! de explozie.

2. La scdpari, se va controla numai cu apd sdpunata.

3. Pentru proba de presiune se va intrebuinta numai oxigen.

Compresor auxiliar IAR

Vezi notifa speciala.



CAPITOLUL VI!

MENTINEREA IN SERVICIU CURENT

Curidtirea avionului dupi sbor

a) Palele elicii trebuesc curifite si unse cu vaselind, care nu contine acizi. In nici
un caz nu se vor spdla cu benzind, etc., deoarece se disolvd lacul.

b) Piesele de dural gi aluminiu se vor spila cu api cdldutd; pentru petele de
grasime se va intrebuinta apd cdldutid cu sipun.

¢) Celelalte piese metalice trebuesc frecate cu o cirpid imbibata in petrol. In gauri
§i inchieturi curdtirea se va face cu o pensula.

e) Cauciucurile se vor spala si se vor proteja contra uleiului §i benzinei.

f) Tijele culisante ale amortizorilor trenului de aterisare si bechiei se vor curdfi cu
petrol sau benzind §i apoi se vor unge cu vaselind, iar tijele verenurilor se vor unge cu ulei
Messier violet.

g) Pdrtile transparente de plexiglas nu se vor curdti in nici un caz cu obiecte
dure, smirghel, benzind, benzol, carbonati, solvanti pentru vopsele, etc. Se va indepdrta praful
si murddria udand abundent suprafata. Dacd murddria se mentine se va incilzi apa la 40"—50°C,
addogdndu-se dacd e nevoe sdpun, sau carbonat de sodiu. Se va lustrui apoi suprafata umeda
cu vata sau suedind (imitatie de piele de cdprioard) inmuiati in solutia Plexipol Il. Dupi
aceia, se va freca moderat cu suedind uscati.

h) Mitralierele se vor curdfi si se vor unge cu vaselind dupi ce s'a verificat ci n’a
mai ramas nici un cartus pe teava.

i) Compartimentul mitralierelor se curd{d si se scot zalele daci au fost recuperate,

Manevrarea avionului in serviciu

a) Scoaterea si introducerea avionului in hangare (Fig. 85).

Se va ridica coada avionului cu un tub sau rangd (a) introdus in giurile previzute in
fuselaj si se va ageza bechia pe cdruciorul de remorcare. Ridicarea de tub se va face egal
de ambele parti. Manevrarea se va face impingandu-se numai de bordul de atac.

Nu se va fmpinge de ampenaje, carenaje, sau de bordul de scurgere al aripii.

Echipa de manevrd se compune din 7 oameni, adicd unul la caruciorul de remorcare,
frei la partea dreaptd §i frei la partea stdngd a aripei asa cum se vede in Fig. 85.
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Campare
Camparea fara adapost (Fig. 106).
1. Dispozitive de fixare la sol

— Rotile trenului de aterisare se fixeazd cu ajutorul a doi papuci de blocare TP—201.

— Aripa se ancoreazd cu doud cabluri flexibile de & 6,3 si 3750 mm. lungime
TP—180—4.

Cate un capit al cablului se fixeazd in ochiul prevazut in aripd si celdlalt capat in
racul TP—394.

— Fuselajul se fixeazd cu ajutorul manivelei TP—214, care se introduce in gaura de
ridicare a cocii. Aceastd maniveld este previzutd cu doud cabluri flexibile TP—214—17 de
> 55 si 2500 mm. lungime ale cdror capete se agatd in racii TP—394.

2. Dispozitiv de fixare a comenzilor

— Cu ajutorul dispozitivuluii TP—206 se imobilizeazd mansa.
— Directia se blocheazd cu dispozitivul TP—209.

3. Huse (Fig. 107).
Se imbracd cu husele: (1) pentru elice, (2) pentru butucul elicei, (3) pentru mitraliere

si capacele aripei in dreptul mitralierelor, (4) pentru motor, (5) pentru carlinga.

Daci soarele este puternic se udd husele (3) si se aseazd peste capacele mitralierelor
sau se acoperd portiunea aripei, care contine proectile cu iarbd verde. Deasemenea husa car-
lingei udatd se ageazd peste rezervorul de benzind superior.

Camparea sub adapost reglementar

— Capacitatea minima a hangarului sau adapostului care poate sd primeascd avionul
montat trebue sd fie 12x10 si 3,6 m. indl{ime.

— Hangarele Bessoneaux 20x28 poate sd primeascd 6 avioane montate.

— Hangarele Bessoneaux 26x28 poate sd primeascd 7 avioane montate.

Ridicarea avionului pe capre (Fig. 87).

Sub aripd deoparte §i de alta, in afara trenului pe longeronul anterior se gadsesc doud
locasuri pentru sprijinit avionul sub aripd. In dreptul locasurilor se ageazd caprele metalice
ale cdror suruburi reglabile se introduc in locasuri. Cu ajutorul acestor suruburi se ridicd
partea anterioard a avionului.

Fuselajul posterior se ridici introducand o rangd, sau un tub in gaurd (tub ofel

38/33) previzutd in fuselaj si se aseazd pe capra profilatd contrabalansindu-se cu greutdfi asa
cum se vede in Fig. 88.

Transportarea avionului

Pe gosea (Fig. 108).

Cu 3 camionete, sau cu doud camionete si o remorcd ale cdror platforme au minimum
2x3,5 m. se poate transporta avionul demontat. Adica:
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Nr. ” Nr. _ Se vede
Denumirea ' Nr. desen Marcaj R
crt. ' bue. in fig.
|
1 Papuc de blocare pentru roatd 2 | TP-201 TP-201 Fig. 106
2 | Rac pentru ancorarea av. 4 | TP-394 TP-394 Fig. 106
3 Cablu de blocare pt. camparea
| avionului 2 || TP-180-4 TP-180-4 Fig. 106
4 | Maniveld de fixare pt. camparea
‘ avionului 2 | TP-214 TP-214 Fig. 106
5| Cablu complet pt. manivela de
fixare 2 | TP-214-17 | TP-214-17 | Fig. 106
6 ‘ Dispozitiv pt. blocarea mansei TP-206 TP-206 Fig. 106
| Dispoz. pt. blocarea directiei 1| TP-209 TP-209 Fig. 106
| Rangd pt. ridicat partea poster.
a cocii 1| TP-323 TP-323 Fig. 88
9 | Cérucior pt. bechie 1 || TP-327 TP-327 Fig. 85
10 | Caprd metalicd reglabila 1 st.| U-1428-1 U-1428-1 Fig. 87
| pt. aripi 1 dr.
11 Caprd metalicd reglabild pt. bechie 1| U-1428-2 U-1428-2
12 Caprd profilatd de lemn pt. partea
poster. a cocii 1 || TP-216 TP-216 Fig. 88
13 | Scara dubld de lemn cu platforma 1 || TP-217 TP-217
14 Scara metalica cu platfor. pliabild 1| TP-479 TP-479
15 || Podet profilat de lemn 1 st.|| TP-212 TP-212
pt. aripi 1 dr.
16 Carucior simplu pt. transport 1| U-1562 U-1562
17 | Pamie pt. benzind 1 | TP-257 TP-257 Fig. 111
18 | Palnie pt. ulei 1 || TP-312 TP-312 Fig. 112
19 | Caprd pt. transportat motor 1 | St-10749 St-10749
20 | Capra pt. transportat motor cu
suport 1 || TP-437 TP-437 Fig. 89
21 Manson cu ochiu 1 | TP-465 TP-465




CAPITOLUL vIII

REVIZUIRI PERIODICE

Dupé fiecare ord de sbor, primele 10 ore, sc vor curdti filtrele de ulein si
benzina.

Dupi fiecare 10 aterisaje, pAna Ia 30 si ori de cite ori pilotul reclami o proastd
functionare a trenului de aterisare, se pune avionul pe capre §i se escamoteazi cu pompa
de mana.

Se observd pozitia lacdtului in raport cu pozitia trenului escamotat si dacd este ne-
voe se deplaseazd lacatul strdngdndu-se bine colierele §i regland in acelas timp si tija de
comandd a lacatului.

Se verificd cu aceastd ocazie §i jocul intre carenajul trenului si aripd, care trebue si
fie de cel pufin 5 mm. In cazul cd acest joc este mai mic, se vor ajusta carenajele trenului
cu pila.

Ori de cate ori se va constata cd trenul nu intrd in lacit, se va verifica cum am ex-
plicat mai sus.

Se va regla totdeauna si tija de comandd a lacatului pentrucd altfel acesta nu mai
funcfioneazd normal.

Dupa fiecare 50 aterisaje

Se va pune avionul pe capre, se va escamota trenul si se va verifica cum am spus
mai sus.

Se va verifica starea rotilor si a franei.

Se vor cerceta jocurile in articulatiile trenului.

Se vor curdti §i unge toate articulatiile trenului.

Se vor curafi si unge axele de rotatie ale sabotilor si axele pistoanelor franei.

Se va decapota bechia, se va curdfi si se va unge la toate articulatiile cu vaselini,
Se va unge tija amortizorului bechiei cu vaselina.

Se va verifica umflarea amortizorului bechiei.

Se va fnlocui talpa bechiei dacid este uzatd.

Dupa fiecare 10 ore de sbor

— Se curdtd filtrele de uleiu si benzind.

— Se controleazd toate racordurile teviriei instalatiei trenului, a franelor, a armelor,
a voletilor NACA.
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Daca sunt pierderi de lichid, sau de aer se strange racordul respectiv sau se in-
locuieste.

— Se controleazd si se reface nivelul de lichid in rezervorul de alimentare al trenului ;
trenul jos, voletii de aripd deschisi, voletii NACA inchisi, se toarnd lichid in butelie pana
cand ncepe sd curgd pe tubul de prea plin.

— Se verificd presiunea la manometrele :
» TREN 18—20 atm.
»VOLETI* 22—25 atm. (voleti lasati).

Dacd presiunile sunt mai mici, se baga aer in buteliile acumulatori respective, pana
ajunge la presiunea normald.

— Se umple cu lichid rosu rezervorul de alimentare al franelor.

— Se apasd pe comanda franelor la fund si se verificd presiunea la manometrul
»FRANE®“ care trebue sd fie 6—8 atm. Se regleazd detentorul in consecintd.

— Se desface releul distribuitor al armelor, se curdtd garniturile si se unge din
abundentd cu lichid vielet ,Messier“.

— Se desfac detentele mitralierelor, se curdtd garniturile $i se ung din abundentd cu
lichid violet ,Messier<,

— Se curdta filtrul de aer si supapa filtrului.
— Se verificd fixarea suportului motor pe fuselaj si a motorului pe suport.
— Se verificd fixarea inelului NACA, a suportilor §i a capotajelor motorului.

— Se verificd §i se strdng — dacd este cazu! — toate racoardele canalizatiei de
uleiu $i benzina.

— Se curata filtrele de uleiu si benzina.
— Se verificd fixarea diferitelor accesorii pe motor.

— Se controleazd elicea conform instructiunilor anexate.

Dupa fiecare 25 ore de sbor

— Se vor curati filtrele din circuitele hidraulice.
— Se vor verifica §i se vor lua jocurile din comenzile molorului.

— Se vor verifica jocurile §i starea tuturor comenzilor de sbor (tije, parghii, scripeti,
cabluri, etc.).

— Se vor verifica ferurile si axele de atag ale ampenajelor.

— Se vor verifica sarnierele si axele de atas ale profundorului, directiei, aripioarelor
si voletilor.

— Se vor curati §i unge cu vaselind :
Toate articulatiile si axele comenzilor motor si comenzilor de sbor.
Toate sarnierele profundorului, directiei, aripioarelor si volefilor.

Se vor sterge cu cirpd imbibatd cu petrol toate cablurile de ofel §i se vor unge cu
carpd bine imbibatd cu vaselind.

Se vor sterge cu o pensuld imbibatd cu pefrol i se vor unge usor cu vaselind toate
ferurile de atas ale suportului motor pe fuselaj, ale corpului anterior pe cocd si ale ampena-
jului orizontal pe cocd pentru a evita ruginirea.
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Compozifia materialad
Aglutinante (materiale de legaturd): Rasind dizolvatd in uleiu de in §i uleiu de lemn

cu material sicativ.

Dizolvanti: Uleiu de terbentind, sau benzind pentru lacuri.

Observatiuni asupra materialelor sicative:

Materialele sicative (de cele mai multe ori, oxide metalice micinate foarte fin) trebue
sd se adauge la lacuri numai in cantititi foarte mici, deoarece stratul de lac se wusucd prea
rapid la suprafatd, iar dedesupt rdméne incd moale.

Afard de aceasta, o unsoare neuniformi face stratul de lac sfaramicios.

Lacurile cumpdérate gata trebue si fie prelucrate pe cat posibil fird materiale si-
cative.

Sicativele sd nu fie niciodatd adiugate in cantitafi mai mari de 37%,.

Lacurile cu celuloza se intrebuinfeazd la tevdrie. ‘

Reparatiile avionului

a) Striciciunile invelisului fuselajului (Fig. 94A).

Invelisul din tabld lisd al fuselajului nu este ficut ca sd poatd rezista la forfe con-
centrate aplicate normal pe el.

Accidentele dau in general forfe concentrate, cari produc in invelig:

— gduri

— crapdturi

— adancituri.

Dacd invelisul fuselajului a fost spart, mai intdiu se indreaptd partea defectd cu un
ciocan de lemn.

Spre a impiedeca propagarea rupturii, trebuesc date giuri la ambele capete, precum
si la fiecare colf al rupturii.

Se scot niturile (a) din profilul de langd rupturd. Apoi se Intdreste ruptura cu un
petec din tabld, care trebue si acopere bine in toate directiile. Petecul din tabld se taie dupd
forma rupturii si se potriveste bine pe fafa exterioard.

Dupd aceasta, se marcheazd gdurile niturilor (c) si se dau gdurile in finvelisul fu-
selajului.

Petecul trebue si fie bine protejat contra coroziunii gi se introduce prin interior intre
profilul longitudinal si invelis.

Pozitia petecului pe fata interioard a invelisului, este determinatd prin gawile date
mai fnainte in invelis din exterior.

Dupd aceasta, se giuresc cateva gduri cari se gasesc deasupra profilelor de ranfor-
sare i se fixeazd petecul cu suruburi.

In jurul rupturii se mai prevede incd un rand de nituri (b) pentru ca petecul sd se
aseze bine pe ruptura.

Apoi se nitueste petecul impreund cu fnvelisul si cu profilele de ranforsare.



CAPITOLUL VIII

REPARATII

Consideratiuni generale

Orice avion care a suferit un accident, trebue si fie cercetat amanuntit inainte de a
fi trimis in reparafie. Striciciunile exterioare putind da nastere la indoeli asupra stirii pie-
selor din interior, trebue s se demonteze organele ansamblate §i piesele cari impiedecd apro-
pierea de acelea cari trebuesc examinate.

In principiu, institufia care executd reparafia trebue si-si dea seama dacid mijloacele
ce le are la dispozitie, sunt suficiente pentru executarea chiar rudimentard a reparatiei sau
dacd este preferabil a se procura elemente gata de schimb. In caz ci reparatia ce se poate
face este rudimentard, se va face si se vor procura piese de schimb pentru inlocuirea pieselor
stricate, imediat ce avionul este disponibil.

Se infelege dela sine, cd la orice reparatie cat de rudimentari, trebuesc utilizate ma-
teriale fard striciciuni (cusur) si cu rezistenta suficients, trebuind respectate toate prescriptiile
pentru tratamentul diferitelor materiale.

Pregatirea avionului pentru demontare

— Se demonteazd in primul rand capotajele de racordare intre aripi si fuselaj, ca-
potajele corpului anterior si capotajele de racordare intre plan fix si derivi. Toate acestea
sunt prinse cu prizonieri sau turnicheti.

— Se demonteazi-apoi rezervoarele de benzini.

— Dupd aceia, avionul se ridicd pe suportii cari se fixeazd in aripi, la locurile in-
dicate si cari sunt pe falpa-inferioard a longeronului anterior (fig. 87). Coada avionului se
aseaza orizontal pe o caprd speciald, a cdrei traversd de sprijin va avea profilul inferior al
cadrului IX si va fi cdptusitd cu pasli. Se agatd apoi pe ranga care se intrebuinteaza la ri-
dicarea avionului deoparte si de alta, greutd{i in cantitate de aproximativ 150 Kg. (fig. 88).

Demontarea avionului

Pentru demontare, se fine seamd de organele din care este constituit avionul. Prin
organ se infelege orice asamblu care se imbini cu altele adiacente prin axe sau buloane.

Demontarea avionului pentru reparatie si la fel a celui accidentat si se faci cu destuld
grije pentru a nu mai produce si alte striciciuni.

Nu se poate admite scuza unei demontdri rdu ficute sub motivul ci si asa merge
avionul la reparat.
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Deasemenea la fncarcare §i transportare, avionul sd nu fie trantit, sau izbit caci
creazd noi pagube in averea statului.

a) Demontarea grupului motor-propulsor

Se

Se
Se

Se
Se
Se
Se
Se
Se
Se
Se

controleazd daci robinetul de benzind este inchis, contactul tdiat, etc.

demonteazd elicea cu sculele respective.
demonteazd inelul NACA.

demonteazd colectorul de esapament.

demonteazd suportii inelului NACA.

demonteazd priza de aer.

desface legdtura circulafiei de uleiu.

desface legdtura de benzind.

desfac comenzile motorului.

desface racordul compresorului auxiliar.

desface legdtura aparatelor de bord ale motorului.

Motorul fiind astfel izolat de fuselaj se poate demonta.

5€

Demontarea se face scotidnd cele 4 buloane ale suportului motor dela fuselaj in asa
fel, incAt motorul se lasd cu suport cu tot, montindu-se pe un cirucior special (fig. 89).

Inainte de a scoate cele 4 buloane, se agatd motorul pe macara, de urechile prevazute.

b) Demontarea ampenajelor

— Se scoate carenajul de racordare intre ampenaj si fuselaj.
— Se sldbesc tendoarele cari intind cablurile de comenzi.

— Se scot axele de legiturd intre cabluri pentru directie si tije pentru profundor si
parghiile de comanda.

Se
Se
Se
Se

scoate directia din buloanele cu care este atagatd la deriva.
demonteazd deriva.

demonteazd comanda flettnerelor dela profundor.

demonteazi intreg ampenajul orizontal din ferurile de atas la fuselaj.

c) Demontarea aripii

Se
Se
Se
Se
Se

demonteazd mitralierele.

demonteazd aripioarele si voletii de hipersustentatie.
demonteazi toate legéturile cari existd intre fuselaj si aripa.
demonteaza trenul de aterisaj.

demonteazi buloanele de prindere ale aripii la fuselaj i se ridicd fuselajul cu
macaraua, ramanind aripa liberd pentru orice reparatiuni.

d) Demontarea trenului de aterisaj

— Se ridicd avionul pe cricuri (fig. 87).
— Se demonteazi toatd tevdria dintre tren §i aripd.
— Se demonteazi axele de fixare ale trenului cu aripa si cu fuselajul.
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In felul acesta trenul compus din roti, frane, picior si verin de comandd, este izolat
de avion si poate fi demontat separat in elementele componente.

e) Demontarea bechiei

— Se ridica fuselajul pe capra (fig. 88).
— Se scoate carenajul (26a) cu protectia de piele si cadrul inferior de fuselaj.

— Se scot axele ce leagd patina cu fuselajul (25d) i amortizorul cu fuselajul, des-
fdcandu-se portifa de vizitd dela coada fuselajului.

f) Demontarea fuselajului

Fuselajul, compus din corp anterior, cocd si amenajamente interioare, se aseazd
pe capre.

Se pot demonta acum toate elementele interioare : scaunul cu suportul lui, postul de
comandd, comenzile, plangsa de bord cu toate aparatele, extinctor, aparatele de radio, etc. Se
fine seamd cd prin element demontabil se infelege acela care este prins de structurd cu axe
sau buloane.

Elementele nituite trebuesc curdtate si analizate pe loc si numai dacd trebuesc re-
parate, se degajeazd prin nituire.

Fuselajul se poate acum desface in cele doud corpuri componente din axele lor de
jonctiune.

Spdlarea §i curdfirea pieselor

— Examinarea stricdciunilor. Dupd demontare, organele ansamblate, sau piesele sunt
spalate si curdtate spre a se observa deformérile i striciciunile ce au suferit.

Dela inceput se observd piesele cari au stricdciuni vizibile nepermise. Acestea e inutil
sd se mai curdte, deoarece vor fi sigur inlocuite cu piese noui, deci se vor inldtura in primul
moment,

— Pentru curdtire deosebim doud feluri de piese:
a) Piese cadmizate — toate piesele din ofel.
b) Piese vopsite si eloxate — in general cele de dural si alte materiale.

— Piesele cadmizate se spald cu benzind sau cu petrol. De preferat cu petrol care
spald mai bine piesele unse si nu este asa volatil ca benzina. Nu este permis a se curdti
prin frecare cu emeri, care ridicd stratul de cadmiu.

— Piesele vopsite se vor spila in decapant, care se did cu o pensuld, odatd sau de
doud ori, pand ce vopseaua este disolvata.

Apoi, se curdtd cu o perie asprd. O atentie deosebitd trebue pusd la curdtirea cu
benzind a amortizoarelor, tuburilor de circulatie de uleiu, tuburilor de circulatie de aer, etc.
Piesele astfel spdlate de uleiu sau de vopsea, pot fi examinate mai atent si deformdrile sau
defectele de uzurd ies la iveald, deci alegerea pieselor bune este posibild.
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Materiale

Pentru a evita confuziile, deci schimbdrile de materiale, cari ar avea urmdri Ioarte
grave, materialele se vor depozita separat §i se vor marca vizibil.

Magaziile trebuesc sd fie uscate §i bine aerisite, altfel la scdderi de temperaturd se
produce api condensatd. De aceia la o depozitare mai lungd, toate semifabricatele trebue si
fie unse contra coroziunii cu uleiuri neutre, sau vaselind.

Tablele si barele se depoziteazd vertical. Pentru a evita stricdciunile materialelor, se
vor intrebuinta rafturile de materiale.

Deosebirea materialelor in cazuri dubioase, se face prin proba chimici. Nu se va avea
niciodata incredere pe o constatare a metalelor ugoare bazatd pe aspectul exterior. Princi-
palele materiale intrebuintate la constructia avionului §i caracteristicele lor sunt trecute in mod
sumar mai jos.

1. Otel crom-molibden

Se livreazd sub formd de bare, tabld, tuburi, piese forjate si presate. Rezistenta lui
depinde de felul tratamentului si poate s fie dela 60 Kg/mm?* in sus. Se comportd bine la
sudurd, tratament, tratament dupd sudurd si calirea suprafefei. Acest ofel nu poate fi inlocuit
cu alt ofel decdl cu aprobarea Uzinei LA.R.

Prin cilire la 850‘C rezisten{a si duritatea vor fi foarte mari, insa alungirea foarte
micd. Prin revenire se poate micsora rezistenta i mdri alungirea.

Aceastd operafie se poate executa numai de specialigti in tratamentul ofelului.

Legitura intre rezistenti si alungire se poate vedea in tabloul de mai jos:

Rezistenta Alungirea I Starea gi forma de livrare a
kg:mm? [ coresp. Y/, otelului crom-molibden
63—75 l 18—12 I Normal. Tabla, tuburi si bare

o (ak peste 60¢Y

90—105 12—8 Normal. Bare pand la 60¢f

Pentru piese la care vrem sd facem eco-
120—130 8—5 - nomie mare la greutate. Tratamentul se va
- | face dupd ebosarea piesei

Tratamentul termic constd din doud operatii: calire si revenire,

a) Cilire. Temperatura de célire va fi 850 C. Daca tratamentul s'a ficut sub 850°C si
anume (850"—30%) avem o cdlire micsoratd, ceeace poate da erori la revenire. Depdsirea tem-
peraturii de cdlire este admisibild cui ax. 40'C. Temperaturile mai fnalte dau nagtere la su-
praincilziri, cari provoacd crapituri si granulatie mare. Mediul in care se cileste ofelul se va
alege dupd mdrimea piesei. Piesele pana la 5 mm. grosime se vor cdli in uleiu. Dacd piesele
de cdlit sunt mai groase de 5 mm. atunci se vor cdli in apa.

La temperatura constantd si uniformd  a cuptorului de 830°C, controlatd cu ajutorul
termometrului de precizie, piesa se va incilzi 1)2—3/4 ord. Apoi piesava fi cdlitd in apa, sau
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uleiu. Drumul dela cuptor pana la mediul in care se cileste otelul si fie cit mai scurt si
piesa sd fie introdusd in bae cat mai repede pentrit a nu avea pierderi de temperaturi.

Temperatura mediului in care se cileste piesa si fie de 20°—30°C. La cilirea piesei
in apd sau uleiu, se va observa ci rdcirea piesei si fie in directia axei de simetrie a piesei.
Deci piesele strunjite trebue si fie introduse in directia axei lor. Prin introducerea gresitd a
piesei in bae, piesa se poate deforma si cripa usor.

Piesele inchise (adicid cu interior gol) trebue si aibd giuri de aerisire pentru a evita
deformarea piesei prin gazul din interiorul incilzit.

Dupa rdcire piesa se va depune intr'un loc unde temperatura si nu fie mai mare
de 30°C.

Ofelul Cr. Mol. cilit corect trebue si aibd duritate Brinell 500—590 kg/mm? si rezis-
tenfd 170—200 kg/mm®.

b) Revenire. Sub nici un motiv temperatura de revenire nu poate si fie depdsits,
cdci in acest caz rezistenfa ofelului scade imediat. Revenirea dela o temperaturd prea mare
se poate remedia tratdnd (cdlind) din nou piesa.

Temperatura de revenire pentru rezistenfa de 90 kg/mm?* este de 560°C si pentru re-
zistenta de 120 kg/mm* este de 450°C.

Revenirea si dureze circa 20—30 minute dupi grosimea piesei. Se va evita depdsirea
timpului de revenire cdci rezistenta piesei scade.

Dupd reglarea ingrijitdi a temperaturii din cuptor, se va introduce piesa $i se va in-
cdlzi 20—30 minute dupd grosime. Se va controla fncontinuu ca temperatura fin cuptor sd fie
constanta,

Dupd incilzire piesa se va rici in uleiu.

Se va fncerca duritatea piesei dupi revenire.

Daci piesa dupd revenire are rezistenta prea fnaltd se mai face inci o revenire cu
temperatura ceva mai mare. Daci nsd nu are rezistenfa suficientd, atunci piesa trebue tratati
din nou (cdlitd si revenitd). Aceeasi piesd nu poate si fie ciliti de mai multe ori, deoarece
putem decarboniza suprafata ei.

¢) Sudarea ofelului crom-molibden

Acest ofel poate sd fie sudat indiferent de starea Iui de tratare, insd in vecinitatea
sudurii existd o zond decdliti de 60 kg mm®, indiferent de rezistenta piesei. Extinderea acestei
zone este In functie de grosimea piesei.

In zona influenfatd de sudurd nu se vor-da giuri de nici un fel fiinded slibesc pie-
sele si nici nu se va tdia filet cici acesta nu tine.

Dacd este posibil, dupd sudare, toate felurile de ofel crom-molibden se vor trata
pentru indepdrtarea tensiunilor in‘erne, incdlzind piesa 20—30 minute la o temperaturd de
600°C. Prin rdcirea prea inceatd in sobd, este de notat, ci rezistenta poate si scadi usor sub
60 kg/mm® Incilzirea pieselor se face mai bine in cutii cu nisip §i se lasi si se riceasci in
acestea.
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d) Posibilitatea prelucrarii ofelului tratat

Prelucrarea la masinile unelte a ofelului tratat este posibild numai la tratat pand la
110 kg/mm®. Peste aceastd rezistentd, ofelul poate fi numai rectificat, sau polisat.

2. Otel 12 (Otel sudabil)

Acest otel se livreazd sub forme de bare, tabld, sau piese presate. Pentru caracteris-
ticele mecanice a se vedea tabelul de mai jos.

Procentul mic de carbon (0.25%,) ne da totusi posibilitatea de sudare. Rezistenta su-
durii e la fel cu rezistenta materialului livrat, deoarece acest ofel nu se trateazd. Prin trata-
ment putem ridica foarte putin rezistenfa Iui. Acest ofel se va intrebuinta numai la piesele
sudate. Din cauzd cd e moale, finisarea si tdierea filetului in acest ofel, nu e recomandabild.
Se va intrebuinfa acolo unde nu se cere rezistentd mare.

3. Otel 14 (ofel nesudabil)

Otel de 70 kg/mm? este un ofel normal pentru piese strunjite si frezate, in deosebi
pentru gxe nesudate.

Ofelurile mai sus amintite §i altele cu caracteristicele lor se pot vedea in tabloul de

mai jos:

Denumirea R"z“’l‘:' la rupere |y ngire o7, S 98 | oBSERV.
g/mm | livrare
Otel 12 cu carbon 4444 o4 | Tat?le, tu- Sudabil
moale i | buri, bare
! '.
I
Otel 14 -cu carbon 6045 16 Table, tu- | Nesudabil
(spmi dur) - buri, bare Inobilabil
crom-molibden & i 90—105 17—8 buri, bare || Inobilabil
Otel 32 cu crom-nich. 85 12 | Bae Nesgdabll
semi-dur | Inobilab.
Otel cu carbon 160 5 Sarma Nesudabil
extra tare pt. arcuri tablad Inobilab.

4. Cupru

In constructii de avioane, cuprul curat se intrebuinfeazd pentru conductele electrice si
sub formd de tuburi pentru canalizatii.
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Aliaje de cupru

Sunt de doud feluri: aliaje cupru-cositor (bronz) si aliaje cupru-zinc (alami).

Alama speciald

Acest material se prelucreazi foarte bine si are o rezistenti mare (60 kg/mm?). Are
proprietati optime la frecat, se cositoreste si se brazeazd usor.

Alama

Se livreazd sub formd de piese presate, tuburi, tabld si sarmi. Se prelucreazi usor.

5. Metale ugoare

Prelucrarea metalelor ugoare

Pentru pilirea lor se intrebuinteazi pile speciale, cu dintii frezati, deoarece pilele obici-
nuite se fncarcd usor. Pentru strunjirea, frezarea si giurirea metalelor usoare, se pot folosi
aceleasi scule ca si pentru ofel. Sculele speciale se fintrebuinteazi numai in cazurile cand
avem de uzinat o serie mare de piese la magini cu vitezi mare. Metalele usoare se pot tdia
ugor la fierdstraul obicinuit (cu bandd continud). Pentru giurirea metalelor usoare viteza de
tdere trebue si fie de 100 m/min. Pentru giurirea metalelor usoare, exista si burghie speciale.
Ungerea la uzinarea metalelor usoare se poate face cu petrol, sau apa cu sdpun. Se atrage
atenfia cd spanurile de electron de 0,1 mm se aprind usor.

Prelucrarea tabelei din metale ugoare

Pentru indoirea tuburilor din metale usoare, vezi capitolul ,Indoirea tuburilor.
1. Indoirile gresite nu se pot indrepta si indoi din nou.

2. Indoirea si facerea bordurilor trebue si se facd treptat. O indoire brusci (rapida)
dd nastere la cripaturi.

3. Pentru baterea tablei, se vor folosi ciocane din lemn, metale ugoare, fibrd, sau
cauciuc cu suport din metal corespunzitor.

4. Dupd posibilitati, indoitura sd fie perpendiculard pe fibrele tablei (sensul la-
mindrii).
5. Toate indoiturile si aibd raza de indoire prescrisi.

6. Se va evita stricarea suprafetelor prin depunerea de murddrii, sau spanuri. Tra-
sarea cu acul de trasat este interzisi.

7. Trasarea metalelor usoare e admisd numai cu creionul moale. Nu se va intre-
buinta creionul chimic, cici la o eventuald vopsire a piesei, stricim vopseaua. Nici conturul
dupd care se taie tabla nu se va trasa cu acul de trasat.
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8. Ca sd evitam sgérierea altor table, gradul se va pili.

9. Stricarea gravd a suprafetei, se va aduce la cunostinfa verificatorului. Stricarea
usoard se poate remedia cu ajutorul razuitorului.

10. Colturile ascutite se vor prevedea cu razd sau se vor gauri.

11. Géurile de usurare in tabld si fie intdrite prin borduri, sau inele de intarire.

Gripajul metalelor ugoare

Piesele care se freacd si suruburile au tendinfa de a se gripa, daca nu sunt unse abun-
dent. Gaurile pentru suruburi, care se demonteazd des, se vor prevedea cu bucse de ofel sau
bronz. Buloanele din duraluminiu eloxat, nu se gripeaza.

Sensibilitatea fata de coroziuni

1. Se prescrie ca toate metalele ugoare sd fie lacuite. Locurile, unde ldcuirea nu e
accesibild, se vor ldcui inainte de asamblare (exemplu nituiri) $i se vor ldsa sd se usuce.

2. Pentru o eventuald eloxare, se vor consulta prescripfiuni speciale.

3. Contactul intre lemn, panzd, sau alte materiale textile cu metalele usoare, trebue
sd fie izolat prin ldcuire, cdci in caz contrar existd pericol de umezeald §i corodare.

4, La depozitare si la prelucrare, metalele usoare se vor feri de aburi, de acizi, sare
praf de ciment, etc.

5. La piesele sudate din aluminium, sau electron, se vor spdla cu grije resturile de
borax (din cauza pericolului de picaturi de apd care se formeazd). Piesele din electron se vor
bditui cu grije.

6. Duraluminiu

Comportarea duraluminiului la incilzire.

Duraluminiul este un aliaj de aluminiu cu alte metale, care la diferite schimbdri de
temperaturd isi schimbd rezistenta.

Incélzit 1a 350°C si rdcit in apa devine moale §i tenace si pastreazd aceste proprie-
tafi si la temperatura normald. Aceasta operatie la 350°C se numeste ,recoacere. Dupd in-
calzire la temperatura de 490°—495°C cu rédcire ulterioard in apd, rezistenfa duraluminiului
variaza altfel decat la recoacere.

1. Dupd revenirea duralului, rezistenfa Ilui e ceva mai mare decat la celelalte aliaje.

2. Rezistenta nu rdmane constantd, ci creste incet la temperatura normald. Ea creste
la inceput repede, pe urmad mai incet si dupd 3—5 zile ajunge la valoarea cea mai ridicatd.
Efectul cel mai mare il obtinem la 500°C. Incédlzirea peste 510°C, d& nastere la arderea ma-
terialului (crdpdturi i umflaturi). Drumul pe care-l urmeazd duraluminiul n fabricafie este
aratat in tabloul din pagina urmadtoare.

Toate felurile de duraluminiu se pot trata. La tabld subtire, e pericol de deformare ;
din cauza aceasta decdlirea se face, dupd posibilitate, inainte de prelucrare.
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DRUMUL DURALUMINIULUI PRIN UZINA

PREGATIREA MATERIALULUI
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7. Electron

Pentru avioane se intrebuinfeazd doud feluri de electron in formad de tabld, profile si
bare. Electron galben-rosu pentru capotaje sudate si rezervoare pentru combustibil si elec-
tron galben-alb-galben pentru table nesudate. Electronul galben-alb-galben se poate suda
numai in suduri scurte, iar electronul galben-rosu este sudabil nelimitat.

Indoirea electronului se face numai la cald la o temperaturd de aproximativ
280°—320"C.

Incdlzirea se face prin: flacira mare a becului de sudat, lampa de cositorit, aparatul
de aer cald, sau gaz de luminat cu aer comprimat. ,

Controlul temperaturii se face prin uleiu de masini (uleiul arde cu flacdrd) sau creioane
colorate (creioanele cu unsoare de culoare rosie, sau albastrd devin cafeniu inchis).

Raza de indoire sd fie cel putin de doud ori grosimea tablei.

Pentru evitarea coroziunilor vezi ,Reparafii in invelis de tabla“.

In tabloul de mai jos se vdd caracteristicile metalelor ugoare,

i [
_ ‘ Rezist. A]ungirei Greut. | protejarea | Starea de
Denumirea la tract. Y ‘ specif ' suprafefei ‘ fisgssazs
‘l kg 'mm? ‘ ' | kg/dm .' .
Semi-dur 10—15 \ 10—6 | =
Aluminiu i 2,75 g oo
Recopt 7 30 S § o
— g | - 2%
Normal 40—42 | 15—18 e B
Dural = | 2,8 A g 2 E
I Inobilat 42—46 | 12—8 = &9
A. Z. M. 28—31 14 Gf;?ﬂi afe
Electron 1,8 Se baitueste | 2 d e —
A.M. 503 19—23 | 105 | |ES85 | Sudabi

8. Panza

La impénzirea avionului se intrebuinteazi panzd speciald de in, cu urmdtoarele re-
zistente :
— 3000 kg/m. 1. pentru avioanele de bombardament in picaj.

— 2000 kg/m. I. pentru avioanele de vandtoare.

9. Vopsele

Vopsirea avionului este necesard din urmadtoarele motive :
1. Vopsirea cu culoare gi cu lac trebue sid protejeze materialul

Materialele sunt expuse la distrugeri prin intemperii, variatia temperaturei, umezeald
si alte influente exterioare.
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Siguranfa sborului este — in mare misurd — in funcfie de buna stare a vopselii
avionului. In afard de acestea, materialele trebuesc protejate si de cele mai mici inceputuri de
coroziune,

2. In anumite conditiuni, vopsirea trebue chiar si innobileze materialul

La péanza de acoperire, vopsirea trebue nu numai si péstreze proprietitile de rezis-
ten{d, ci chiar sd le mareascd, in timp ce ldcuirea reprezintd in special o proprietate contra
distrugerii.

Afard de acestea, printr'o suprafati netedd, ldcuirea micsoreazd si rezistenta de frecare.

3. Solicitarea mecanicd a lacului se produce din urmitoarele cauze :

Prin influenfa de frecare a aerului, prin lovirea nisipului la decolare si aterisare, prin
lovirea cu scule la montaj, etc.

Lacul trebue sd reziste acestor solicitri, desi este aplicat intr'un strat foarte subtire.

4. Vantul si intemperiile actioneazi asupra suprafefei avionului intr'o misuri foarte
mare. Din cauza variatiilor mari de temperaturd, lacurile trebuesc si fie foarte elastice §i re-
zistente altfel, datoritd dilatarilor si contractdrilor succesive ale materialului (in special metalele
usoare) lacul ar crdpa si s'ar desprinde.

Stratul de lac mai este expus si la vibra{iuni, cari se produc mai mult sau mai putin
in tot avionul. La indlfimi mari, lumina soarelui este bogatd in raze scurte, care descopun mult
mai usor culoarea decat la sol.

Lacul nu trebue sd absoarbd umezeald si nici nu trebue si o lase si treaci.
Deasemenea la caldurd nu trebue si se inmoaie i la ger si nu devind sfirdmicios.

Totusi o descompunere lentd a lacului dela suprafatd spre interior trebue considerati
ca naturald, insd printr'o ingrijire corespunzitoare, aceastd descompunere poate fi intrziati.

5. Lacul trebue si fie rezistent contra benzinei gi uleiului, care curge la um-
plerea rezervoarelor, deasemenea §i contra benzinei §i uleiului care se gdseste in continuu in
interiorul capotajelor motorului. Nu trebue si intervini nici o micsorare a elasticitatii sau o in-
muiere a stratului de lac.

Amanunte asupra diferitelor lacuri

Fiecare lac se compune dintr'un praf care este dizolvat intr'o solutie si care rdméne
ca strat de lac, dupd evaporarea lichidului dizolvant. Lacurile cari confin uleiu se mai intiresc
si prin influenta oxigenului din aer.

Lacurile cu uleiu se intrebuinfeazd mai mult.
Avantaje:

Duratd lungd de intrebuinfare, o bund capacitate de vopsire si o mici sensibilitate
fatd de petele de grasime care se gdsesc pe piesd.

Desavantaje :

Capacitate micd de polisare, rezistentd micd contra materialelor combustibile dela mo-
toare gi altor lichide (de ex.: se inmoaie la temperaturile ceva mai mari din timpul verii) iar
inainte de toate, necesitd un timp lung de uscare.
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Compozifia materialad
Aglutinante (materiale de legaturd): Rasind dizolvatd in uleiu de in §i uleiu de lemn

cu material sicativ.

Dizolvanti: Uleiu de terbentind, sau benzind pentru lacuri.

Observatiuni asupra materialelor sicative:

Materialele sicative (de cele mai multe ori, oxide metalice micinate foarte fin) trebue
sd se adauge la lacuri numai in cantititi foarte mici, deoarece stratul de lac se wusucd prea
rapid la suprafatd, iar dedesupt rdméne incd moale.

Afard de aceasta, o unsoare neuniformi face stratul de lac sfaramicios.

Lacurile cumpdérate gata trebue si fie prelucrate pe cat posibil fird materiale si-
cative.

Sicativele sd nu fie niciodatd adiugate in cantitafi mai mari de 37%,.

Lacurile cu celuloza se intrebuinfeazd la tevdrie. ‘

Reparatiile avionului

a) Striciciunile invelisului fuselajului (Fig. 94A).

Invelisul din tabld lisd al fuselajului nu este ficut ca sd poatd rezista la forfe con-
centrate aplicate normal pe el.

Accidentele dau in general forfe concentrate, cari produc in invelig:

— gduri

— crapdturi

— adancituri.

Dacd invelisul fuselajului a fost spart, mai intdiu se indreaptd partea defectd cu un
ciocan de lemn.

Spre a impiedeca propagarea rupturii, trebuesc date giuri la ambele capete, precum
si la fiecare colf al rupturii.

Se scot niturile (a) din profilul de langd rupturd. Apoi se Intdreste ruptura cu un
petec din tabld, care trebue si acopere bine in toate directiile. Petecul din tabld se taie dupd
forma rupturii si se potriveste bine pe fafa exterioard.

Dupd aceasta, se marcheazd gdurile niturilor (c) si se dau gdurile in finvelisul fu-
selajului.

Petecul trebue si fie bine protejat contra coroziunii gi se introduce prin interior intre
profilul longitudinal si invelis.

Pozitia petecului pe fata interioard a invelisului, este determinatd prin gawile date
mai fnainte in invelis din exterior.

Dupd aceasta, se giuresc cateva gduri cari se gasesc deasupra profilelor de ranfor-
sare i se fixeazd petecul cu suruburi.

In jurul rupturii se mai prevede incd un rand de nituri (b) pentru ca petecul sd se
aseze bine pe ruptura.

Apoi se nitueste petecul impreund cu fnvelisul si cu profilele de ranforsare.
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Profilele de ranforsare se nituesc cu nituri cu cap ingropat in partea exterioari.

Deoarece gdurile niturilor sunt frezate in tabla de dedesupt a invelisului, tabla de
deasupra trebue presatd in gaura frezatdi cand se strange nitul.

Unde nu sunt profilele de ranSfoljfﬁare, se nituesc cele doud table cu nituri cu capul
rotund. Dupd ce s'au nituit toate niturile porfiunea reparatd se vopseste cu culoarea cores-
punzadtoare.

b) Repararea unei gduri mici in invelisul fuselajului (8 si C, fig. 94).

Inveligul se taie rotund in jurul gaurii, astfel ca cercul si cuprindd toate cripiturile.
Cercul se traseazd mai intdi cu un compas, sprijinind varful lui interior pe o bucati de lemn,
finutd in interiorul fuselajului. Gaura se taie cu o foarfecd de tabld indoitdi si se ajusteazi
exact cu o pila semirotundd. Apoi se potriveste exact o bucatd de tabld (d) in gaura tdiatd
de aceiasi grosime ca §i invelisul. Aceastd placd se fixeazd pe invelis cu ajutorul unui disc (e)
ceva mai mare, spre a putea primi niturile de fixare.

Inainte de a se nitui impreund, capacele trebuesc protejate contra coroziunii.

Asamblarea se face cu nituri cu cap ingropat. Trebue observat ca nici un cap de nit
sd nu iasd pe suprafata exterioard a invelisului. Dupd ce s’au bitut toate niturile, locul re-
perat trebue vopsit.

¢) Reparatia invelisului aripii si a ampenajelor fixe

Cand finvelisul este avariat, se cautd mai intdi dacd se poate tine contra din interiorul
aripii, printr'o portifd sau deschizdturd. Dacd acest lucru este posibil, atunci reparatia se poate
face cu ajutorul unei bucafi de tabld, care trebue si corespundi cu finvelisul in ceeace pri-
veste materialul §i grosimea.

Porfiunea defectd se taie afard intre cele 2 nervuri aliturate. Porfiunea tdiatd afari,
trebue sd fie cat se poate de micd (D).

Colturile se rotunjesc pentru ca invelisul si nu se rupd mai departe. Se scot niturile
vechi langd portiunea defectd. Pentru aceasta, se marcheazi capetele frezate ale niturilor cu
poansonul si se taie cu burghiul. Dupd aceasta, se scot niturile cu un dorn. Pentru ca fnve-
lisul s nu se indoaie, trebue tinut contra din interior, in imediata apropiere a nitului. Dupi
aceia, se fraseazd capacul care trebue sd aibd marginele cu 15—20 mm. mai mari decit gaura.
Apoi se ambutizeazd capacul conform grosimei tablei, se potriveste exact §i se dau giurile
pentru nituri (E).

Dupd ce capacul a fost stropit cu vopseaua corespunzdtoare, se nitueste si se stro-
‘peste din nou cu vopsea. Dacd nu se poate tine contra din interior i nu se dispune de ni-
turi explozibile, atunci gaura trebue inchisd cu o portita (F).

Invelisul se intdreste cu o ramd de 15 mm. care se fixeazd cu nituri de 3 mm. Gaura
se inchide cu un capac ambutisat, care nu trebue ficut mai mare decdt este necesar.

Spre a se evita eforturile necesare la taierea giurii, gaura se taie cu burghiul si se
ajusteazd exact cu pila (G). Dupdce s'a facut gaura in invelis, - se rectifici bine marginea
gdurii, a cdrei formd se traseaza apoi pe o bucati de tabli.

Apoi, capacul se ambutiseazd pe conturul trasat cu ajutorul unei masini de ambu-
tizat. Dupd ambutisare, se taie capacul, ldsdndu-se o margine de 15 mm. litime si se po-
friveste Tn gaurd.

Se potriveste rama de intdrire a gdurii, se marcheazi si se perforeazd giurile in in-
velis pentru nituri §i suruburi. In acelas timp, se dau giurile de fixare in ramd si capac.
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Se nituesc piulifele pe dosul capacului. Gdurile niturilor in ramad se frezeazd pe ambele
parti, pentru ca invelisul si poatd fi presat in gaurile frezate §i pentru ca sd se aseze bine
capacul sub ramd. Dupd ce s'a nituit rama, se frezeazd gdurile suruburilor pe dinafard. Apoi,
se fixeazd capacul cu suruburi. Inainte de montaj, toate piesele confectionate din nou, tre-
buesc vopsite.

d) Reparatia pieselor din tabla de dural

Se vor lua in considerare piesele care fac parte din scheletul aripii §i au impor-

tanfd secundard pentru rezistenfa intregei aripi. Ddm ca exemplu fnlocuirea unei nervuri a bor-
dului de atac. '

1. Confectionarea unui gablon (H si I, Fig. 94).

Se va decupa un sablon de lemn (placaj) conform formei exterioare a unei aripi ne-
stricate (H). Dupd conturul acestui sablon din lemn se va confectiona sablonul de indoire din
lemn (fibrd, novotex, etc.) tindnd seamd cd conturul pozitivului trebue sd fie mai mic cu gro-
simea tablei invelisului §i a bordurii nervurei.

Sablonul de indoire (L) este din lemn armat pe margine cu tabld de dural.
2. Confectionarea nervurii (] si L Fig. 94)

Nervura se treseazi cu creionul pe tabld de dural dupi sablonul de indoire, adiogand
jur imprejur ldfimea materialului necesar pentru bordura nervurii si razele de indoire (J). Ner-
vura se va decupa cu foarfeca de tabld de dural de aceeasi grosime cu piesa care va fi in-
locuita.

Tabla va fi supusd tratamentului termic:

Se va tine in baie timp de 15—20 minute la o temperaturd de 495*5°C. Dupi ce
va fi rdcitd rapid in apd de 20°C, se va trece la indoirea tablei cu ciocanul de lemn, for-
mand pe sablonul de indoire bordurile nervurii §i executdnd ambutisdrile adanci (L).

Deformdrile mari se vor face treptat, decdlind materialul ca mai sus in mod repetat.
Decdlirea se poate face de maximum 3 ori fard pericol pentru rezistenfa materialului.

OBSERVATIUNI: Se interzice deformarea duralului in stare recoapta (, Weich-
gegliit“) 1a cca 350°C, pentru a exclude cazul cind o piesd astfel tratatd sd fie intrebuinfatd
la constructia avionului, fird a-i aplica tratamentul ulterior de inobilare.

Piesele asamblate prin nituire nu se introduc in baia de inobilare.
e) Reparatia pieselor din tabld de electron

Bordurile aripii, ampenajului orizontal gi coama fuselajului sunt de tabld de electron
sudata.

Se vor respecta prescriptiunile firmei I. G. de mai jos:

Tratarea suprafetei electronului

Decaparea electronului

Dacd piesele din electron cari urmeazd a fi decapate §i sunt murdare de uleiu sau
grdsime, trebue si fie curdfite cu tetraclorurd de carbon. Siliron W (I. G. Farbeindustrie A.G.
Frankfurt), sau alti dizolvanti.
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Decaparea pieselor din electron mai este absolut necesara dupd efectuarea oricirei
lucrdri de ambutisaj.

Executarea decapajului se face cu acid nitric §i bicromati (potasiu, sau sodiu).

Lacuirea de protectie
1. Tratament preparator. Pentru a obfine o buni aderentd a lacurilor de protectie
pe obiectele de electron, suprafata acestora trebue si fie curatd, lipsitd de grdsimi si aspré.

Degresarea se face cu tetraclorurd de carbon. O degresare foarte buni se obtine prin
frecarea cu praf de piatrd ponce, sau alb de Meudon (Schlanmkreide).

Stratul de lac se poate aplica imediat dupd decapare. O atingere cu degetele a pie-
selor degresate sau decapate, trebue evitatd inaintea aplicdrei stratului de lac.

2. Aplicarea lacului. Pentru protectia electronului se pot intrebuinfa numai lacurile
indicate pentru acest metal. ! .

Primul strat (grundul) si se aplice subtire si uniform.

Numdrul straturilor de lac depinde de aspectul si gradul de protectie, care urmeazi a
se da obiectelor; in cele mai multe cazuri sunt suficiente 3—4 straturi de lac.

Izolarea de alte metale

1. Buloanele de otel in electron

a) Buloane care trebuesc si se demonteze usor.
Se vor zinca sau cadmiza buloanele, antretoazele, etc.
b) Buloane nedemontabile.

Se pot intrebuinta buloane cari au fost mai intdi cufundate in lac. Toate pirtile de
contact intre electron si otel trebue sa fie bine acoperite cu lac.

2. Legaturi intre suprafefele ajustate de electron gi alte metale

Dacd jocul maxim intre suprafete este 0,1 mm.

; Se lacuesc ambele piese cu lac de uleiu cu bronz de aluminiu, sau lac de nitro-
celuloza.

Dacéd distanta admisd intre suprafete este foarte micd (cca. 0,01 mm.).

Se aplicd un strat foarte subfire de unsoare. Pirtile vizibile dintre electron si celilalt
material se ldcuesc cu foarte multd grije.

3. Piese de legaturd care nu trebue si fie izolate electric

Mangoane de legdturd, suruburi, etc. de cupru, alami, sau alte metale grele, care tre-.
bue sd stabileascd un contact electric se acoperd cu un strat de cadmiu, sau zinc la punctele
de atingere cu electronul, precum si in jurul acestor puncte. La punctele de atingere nu se
aplicd unsoare sau lac, dupd terminarea montajului se licueste insi cu multd grije regiunea
din jurul acestor puncte.
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4. Legaturi prin nituire

Nituire intre electron si alte metale ugoare:

S3 nu se intrebuinteze niciodatd nituri din metale grele si pe cdt posibil nici nituri din
aliaje de aluminiu, care contin cupru; se pot intrebuinfa niturile de Hidronaliu (H. y. 3, sau
H. y. 5) sau nituri din aluminiu pur.

Inaintea nituirii se ldcuesc ambele parti.

Licuirea intermediard este indicatd si in cazul cdnd se nituesc piese de electron
intre ele.

Nituire intre electron §i metale grele:

In afard de lacuri se va observa ca sub capetele de nit si se puie cate o rondeld
din acelas material ca si niturile.

f) Ranforsarea profilelor (M. N. si O. Fig. 94).

Daci intr'un profil se giseste o cripdturd, la terminarea crdpaturii se va da o gaurd
si piesa se va intdri prin nituirea unei piese de ranforsare.

Ranforsédrile se vor face in asa fel ca sd se pastreze, cat se poate, fibra neutrd a piesei
ranforsate, sau ranforsarea trebue si fie in stare sd incaseze si momentul de indoire supli-
mentar care se creiazd din cauza descentrdrii liniei neutre.

In (M) este ardtatd intdrirea unei corniere crapatd, printr'o eclisd. Intdrirea aceasta este
proasta. Intdrirea corectd este indicatd in (N).

In (O) este aritatd repararea longeronului anterior al avionului Nr. 56. Inima longe-
ronului a fost ruptd (in schitd linia intreruptd strambd) si tdlpile au fost lovite in punctele
indicate in schiti. La reparafie s'a inddit inima dupd linia intreruptd dreaptd, punand o bu-
cati de inimd noud si s’a intdrit prin 2 eclise §i 3 corniere (hasurate in sectiune).

Reparatiile de nituire la piesele de importantd vitald, se pot executa numai dupa ce
a fost consultatd fabrica L.A.R.

La fel pentru o eventuald ldrgire a gaurilor de nituri.
g) Curdtirea rezervoarelor de benzind sl uleiu

La fiecare reparatie, chiar si la lucrdri mai mici, rezervorul trebue demontat. Mai
intdiu se goleste rezervorul. Toate orificiile rezervoarelor demontate, precum si conductele ra-
mase deschise in fuselaj trebuesc bine astupate.

Se face proba de etanseitate a rezervoarelor. In cazul cand nu tin presiunea, se strang
sau se inlocuesc niturile pe unde sufld. In cazul cdnd rezervorul este gdurit se inlocueste cu
unul de schimb, iar cel defect se trimite la un atelier de reparatii.

h) Comenzile. Generalitat:

In afard de cazurile de rupere prin accident, nu va fi niciodatd necesar a se executa
la comenzi reparatii mai mari.

Din cauza importantei vitale a comenzilor, toate lucrdrile necesare trebuesc fdcute
din timp.

La montajul comenzilor trebue observat sd nu arcuiascd, sau sd aibd joc.

Toate comenzile trebue sd meargd foarte ugor, fard smuncituri, deasemenea $i comen-
zile compensatoarelor.
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O deosebitad grije trebue depusd la montarea axelor.
Fiecare ax se iIntroduce uns cu vaselini.
La vopsirea pieselor, toate gdurile de buloane, rulmenti, etc. trebuesc si fie acoperite.

Rulmentii trebuesc ungi intotdeauna cu vaselind, cind se monteazi, iar dupd montaj
trebue verificat dacd merg usor.

Cabluri din ofel gi din cauciuc (sandow) (Fig. 95)

Cablurile din ofel, intrebuintate in aviatie, sunt de doud feluri:'

a) Cabluri suple (flexibile) formate din mai multe sirme toarse in contra sens, adici
direciia de torsiune a suvitelor cablului (in general spre dreapta) este contrard aceleia a fi-
relor suvitelor. In mijlocul cablului flexibil este o inimd de canepd netoarsi si impregnatd
contra apei. Aceste cabluri sunt din fire de otel zincate, de rezistentd inaltd si se intrebuin-
teazd in special la comenzi, unde sunt silite si treaci pe scripeti.

Inainte de montare, vor fi intinse cu 40/, din forta lor de rupere.

b) Cablurile rigide sunt formate din mai multe sirme si se intrebuinteazi pentru
incasarea eforturilor mari. Trecerea lor pe scripeti este interzisi.

Fixarea coselor

Pentru impletirea cablurilor este necesar exercitiu §i practici suficienti.

1. Cablul se pune peste cosd si se strdnge in menghina de impletit in asa fel, incat
capatul liber al cablului sd ramand de 15 cm. lungime (Fig. 95A).

2. Capitul liber al cablului se va despleti si inima se va tdia pand la cosd.
3. Capetele suvitelor se vor decili (incepdtorii vor cositori capetele suvitelor).

4. Menghina de impletit se va tine in mina stdngi si cablul porneste dela impletitor.
Suvitele vor fi numerotate in sensul aratitorului ceasornicului dela 1 la 6 (fig. C si D). Suvita
cea mai indepdrtatd stanga (suvifa 1) se va trece cu ajutorul unui dorn de impletit (fig. 1)
sub guvita vecind, dinspre stinga spre dreapta (fig. D). Suvita 2 se va trece sub suvita ve-
cind lingd 1. Suvitele 3, 4 si 5 la fel langd 2, 3 si 4, toate dela stinga la dreapta. Suvita 6
se va trece langa 5, numai de data asta dela dreapta spre stanga (fig. E). In felul acesta su-
vifa © se aseaza crucis peste suvita 5.

5. Acum toate suvitele se vor trece dela dreapta spre stinga, dupd cum urmeazi:

Suvita 1 sub 2 suvife, suvita urmitoare 2 intre primele 2 insi si sub 2 suvite. In felul
acesta se urmeazd mai departe pand ce suvifele de impletit sunt trecute de 3 ori (Fig. F).

6. Pentru o stréngere mai bund §i pentru o trecere continui fiecare al doilea capit al
suvifel (se va trece cate una) se va trece iardsi sub doud suvite.

7. Dupa fiecare trecere a suvitei, sd se tragd suvita cat mai tare cu clestele plat.

8. Impletitura se va bate cu ciocanul de lemn, sau mai bine cu ciocanul de cauciuc,
pe un suport moale.

Capetele suvitelor cari ies afard se vor tdia in asa fel, ca si mai riménd cca 1 cm.
lungime (Fig. Q).

9. Pentru matisarea capdtului mpletit se va intrebuinta sirma de alami moale. Ma-
tisarea trebue sd aibd 30—40 spire si sd acopere cel pufin jumitate din impletitura. Operatia
matisdrii se va face asa cum ardtim in fig. H. Capetele sarmei se vor risuci impreund si se
vor taia.
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Impletirea provizorie a ochiurilor de cablu

Daci timpul nu permite executarea corectd a impletiturii §i dacd aceastd impletiturd
a ochiului nu se foloseste la comenzi, se poate executa un ochiu provizoriu.

Ochiurile provizorii mai jos aritate, prezintd o rezistentd mai inaltd decat cele amintite
mai sus.

Cablurile cu ochiuri provizorii se vor face pe cat posibil cu ochiuri impletite ordonat.

1. Legarea simpld a cosei se face in felul urmétor: Cosa se pune pe cablu si capatul
liber nedesficut se va trece de cel putin trei ori prin mijlocul cablului. Capatul se va matisa
strans si bine (Fig. K). -

2. Ochiul dublu (fig. L) Capatul matisat bine cu sarma.

Protectia cablurilor

Pentru protectia contra coroziunii, cablurile se curd{d cu perii de sarmd si se lacuesc
cu lac anticorosiv. Deoarece vopseaua poate strica inima de canepd dacd vopsim cu aparatul
de stropit, pentru operatia ldcuirii se va folosi o pensuld. In deosebi se vor vopsi cu mare
atentie ochiurile impletite.

Conducerile cablului fird scripeti trebue sd fie prevdzute cu material presat (fibrd,
bachelitd, etc.).

Incercarea cablurilor

Cablurile din ofel ‘n’au voie s& fie indoite fard razd. Sd nu aibe fire rupte. Rupturile
firelor se vor incerca cu ajutorul unei cdrpe, tragdnd dealungul cablului. In eventualele capete
de sirmi ruptd, cdrpa se agati. Incercarea in felul acesta cu méana liberd (fard carpd) este
opritd din cauza pericolului de ranire a degetelor. O atentie deosebitd se va da la incercarea
capetelor impletite (suvitelor) si locurilor de atingere a cablului.

La incercarea litei de sirmi (la metalizarea avionului) se va observa ca lifa la des-
chiderea maximi a articulatiei corespunzdtoare, sd aibd lungimea suficienta.

¢) Cablu de cauciuc (sandow). Firele colorate din interiorul cablului sunt semne
pentru recunoasterea felului de fabricatie si al firmei.

Fixarea cérligelor i ochiurilor pe cabluri de cauciuc

Fixarea cirligelor sau a ochiurilor (cose) sd fie in asa fel facutd ca ruperea lor sd fie
imposibild. Pentru fixarea sandowurilor pe cosd vezi (Fig. 95. O.).

i) Articulatiile (Fig. 96).

Articulatiile tijelor de comandd se fac in mai multe feluri §i anume :
a) Articulatii cu cap fix (Fig. C. E.).

b) Articulatii cu cap i‘eglabil (Fig. B. D.).

c¢) Articulatii cardanice (Fig. A,).

In caz de reparatie se procedeaza astfel:
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1. Pentru ochiurile articulatiilor cu giurile lirgite se vor intrebuinta axe ingrosate
(Fig. 97).

2. Pentru ochiurile - articulatiilor cu inele pentru rulmenti cu bile (Fig. B) vezi ,Inelele
pentru rulmenti cu bile¥,

3. Capetele fixe ale tijelor nereglabile, indoite, sau rupte se pot fnlocui.
4. Capetele reglabile ale tijelor se vor asigura in acelas mod ca si cele inlocuite.
Adancimea de ingurubare se va aranja dupid gaura de control.

5. Bucsele filetate, defectate si sudate (in tijele reglabile) se vor inlocui tdind bucsa,
sau pilind sudura. Dupd sudarea bucsei noui, se va face gaura de control.

Inelul exterior al rulmentului cu bile se asigurd in locasul siu fie prin inelele
noeeger fie prin stemuire. Cel asigurat cu inelul ,Seeger se poate schimba firi ca si
schimbam tot ochiul parghiei, iar cel asigurat prin stemuire necesiti la schimbarea inelului si
schimbarea capétului tijei, deoarece prin scoaterea inelului rulmentului, marginile stemuite se
rup. Schimbarea capetelor tijelor se face la fel ca si la ,Articulatii“ punctele 3 si 4.

Feruri de legatura

Reparatia ferurilor trebue sd fie studiatd dela caz la caz. In general unele feruri in-
doite se pot indrepta. Ele sunt mai intdi controlate cu lupa pentru ca si nu aibd crapaturi.
Ferurile crdpate le putem repara in mod provizoriu prin aplicarea ecliselor nituite, sau prinse
cu guruburi. Ferura reparatd in felul acesta se va inlocui la prima ocazie.

La ferurile fard bucse cu géaurile largite se vor folosi axe §i suruburi ingrosate, Pentru
inlocuirea bucselor se va consulta capitolul ,Axe si bucse.

Legaturile articulatiilor

Pentru reparatia articulatiilor din ofel, se va consulta cele spuse mai sus. Se va ob-
serva ca metalizarea sa fie executatd ingrijit (d, fig. D). La deschiderea maximd, lifa trebue
sd aiba lungime suficienta.

La tnlocuirea ochiurilor la tijele din duraluminiu, niturile se vor scoate prin giurire
(vezi Cap. ,Nituire“). Se va observa ca la nituirea ochiurilor, gaurile de control dela capetele
filetate ale tijelor si ale ochiurilor si corespunda.

Rulmenti cu bile

Rulmentii cu bile cari merg greu se vor inlocui cu altii noui. Cei asigurati cu inele
»Seeger® se vor inlocui scotdnd inelul si apoi rulmentul. La inelele stemuite, trebue schimbat
si capul tijei. Ochiurile din dural defectate prin scoaterea inelului stemuit, se vor inlocui in-
depdrtand niturile de fixare.

Operatia de montare a rulmentilor este operatia inversd a demontdrii.

i) Asamblari cu buloane

Se deosebesc doud feluri de asambldri si anume:
a) Asamblare ugor demontabild, intrebuintatd mai des.

b) Asamblare stransd, cerutd in cazuri speciale.
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Buloanele importante, deasemenea si piulifele nu se inlocuesc prin piese fabricate la
fata locului. Piesele de schimb se cer dela Uzina 1.A.R., sau se iau din rezerve. Intrebuintarea
buloanelor de provenientd necunoscutd sau de alt model este interzisa.

Pentru aviatie s'a introdus in general gradul de precizie mediu.

Lungimea bratului cheilor normalizate se alege astfel incat buloanele sa nu se tor-
sioneze, sau sd se rupd si sd nu capete deformatii permanente (tensiune initiald ridicatd).

Nu se vor intrebuinta prelungitoare de chei (tuburi, etc.).

Scurtarea buloanelor gi inldturarea defectelor filetului

Scurtarea (tdierea) cea mai rationald a buloanelor se face cu un ferestrdu de ménd.
In cazul strdngerii buloanelor in menghind pentru ajustare se recomanda utilizarea colierelor
din tabld. Acestea {in bulonul fard sd-i strice filetul. Putem intrebuinta si fdlci din tabld moale
introduse in menghind. Inainte de crestarea filetului, se pileste acesta in punctul de taiere
pentru usurarea prinderii uniforme a panzei fierastraului.

Rondele

Piulifele si capetele buloanelor nu trebue sd se reazime pe piese din aliaje usoare. In
toate aceste cazuri se impune intrebuinfarea rondelelor.

Ungerea

In general filetul buloanelor din otel se unge inainte de montaj cu uleiu mineral, sau
cu o unsoare bund in scopul de a evita defectarea filetului. Filetul buloanelor supuse la tem-
peraturi mari, tinde si se arda provocidnd intepeniri (flange la esapament). Pentru inldturarea
acestul inconvenient se unge filetul cu un amestec de uleiu gi praf de grafit.

Buloanele din articulatii se vor unge inainte de montaj cu o unsoare consistenta.

Pentru asigurare vezi capitolul ,Sigurante“.

Atentiune: Aliajele usoare in contact direct cu otelul, sau cu aliajele de cupru se
corodeazd. In consecin{d se vor respecta prescriptiile de izolare (lacuire, etc.).

I) Asambldri cu axe si bucse

1. Nu se permite inlocuirea unui ax cu altul din material diferit.
2. Este interzisd intrebuintarea axelor de alt model ca cel adoptat in aviatie.

3. Axele inobilate sau cimentate si cdlite, deasemenea gi toate axele din aliaje ugoare,
nu se mai supun tratamentelor termice (incdlzire, sudare, aldmire, etc.).

4, Din cauza pericolului descompunerii electrolitice, nu se permite introducerea axelor
din aliaje ugoare in bucse de bronz. (Permis: axe din hidronalium in bucge de bronz SS).

5. Orice ax si locasul sdu, se curdfd si se unge inainte de introducerea axului.

6. La reasamblare se verificd jocul axului in gaura sa, pentru a nu trece peste to-
lerantele admise.

7. Axele puternic solicitate nu trebue sd prezinte sgarieturi, tdieturi circulare, sau co-
nicitate la un capadt.

8. In cazul cand axele trebuesc inlocuite, se vor procura axe normale sau ingrosate,
direct dela furnizorul avionului, corespunzidtoare cu modelul de pe avion.



— 137 —
Atentiune: Ingrosarea axelor este stabilitd oficial. Alte dimensiuni nu sunt admise.
Alezarea gdurilor axelor se va face respectind tolerantele fixate din tablou (Fig. 97).

9. Este interzisd pdsuirea unui ax cu pila, sau smirghel.

Uzura gi axele ingrogate

Inlaturarea unui joc devenit prea mare al axului, se realizeazd prin schimbarea bucsei
sau In caz de necesitate prin alezarea ei §i introducerea unui ax mai  gros (cind schimbarea
bucsei nu este posibild de ex.: cand este introdusd intr'o piesd din metal usor).

Géurile se alezeazd corespunzitor, ca si ajungem la jocul de ajustare cerut. Axele
ingrosate trebuesc evitate la piesele din otfel cu bucsd. Se va decide pentru intrebuintarea lor
cand ne lipsesc mijloacele de schimbare a bucselor, sau lipsesc bucsele si in fine cand schiin-
barea bucselor ar cere lucrdri costisitoare si timp de demontare.

O pozitie descentratd a gdurii, nu mai permite alezarea.

Alegerea jocului de ajustare la presarea unei bucse noui, sau la alezarea gaurii, ur-
matd de introducerea unui ax ingrosat trebue sd fie 1dsatd la aprecierea constructorului.

Pentru masurarea jocului se ia dimensiunea maximi a giurii §i cea minimd a axului.
Géurile se controleazd cu tampoane de control, sau cu aparate speciale. Axul se controleazi
cu micrometrul sau mai bine cu potcoava.

Ingrosarea se marcheazd pe capul axului. De ex.: + 0,3. In cazul reviziilor gene-
rale, se schimbd pe cat posibil bucsele cu gdurile prea mari, ca si avem in avion numai axe
si bucse de dimensiuni normale,

Dacd un ax prevazut cu rulment cu bile capatd joc, atunci se pune un ax nou sau
dupa caz, se schimba si rulmentul si lagarul cu bile.

B ucge (Fig, 98).

Locagul axului se prevede cu o bucsd in cazurile urmétoare :

1. Pentru imbunitétirea alunecrii (la asambldri rigide, pentru prevenirea pericolului
de intepenire datorit coroziunilor §i ruginei).

2. Pentru simplificarea lucrdrilor de intrefinere, in cazul unui joc prea mare (dete-
riordri). In acest caz bucsa se schimbd si se introduce un ax normal.

Felurile bucgelor §i materialul

a) Bucsele normale cu peretii netezi se intrebuinteazd numai in locuri putin  im-
portante.

b) In cazuri speciale se utilizeazd bucse nituite conform Fig. F.

Scoaterea bucgelor

Scoaterea bucselor se face cu un dorn (poanson) respectiv cu o presd cu surub (ba-
lansier). La piesele mici extragerea se face cu ména, cu un dorn (fig. A.)
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Presarea bucgelor

Bucsele nu se introduc prin ciocanire. Introducerea bucgelor in piese simple si mici
se face cu mana la menghini, dacd bacurile suni pa-alele intre ele (Fig. B). Bucsele de di-
mensiuni mai .mari se preseazd la o presd cu surub.

Alezarea bucgelor

Adeseori alezarea se poate face cu un alezor sau cu un dispozitiv de mana (Fig. D).
Daca avem doud gduri pe aceeasi axd, alezarea separatd a lor este interzisd. Piesele mici de-
montabile se pot aleza la un strung fard dificultdti (Fig. C). In acest caz piesa se deplaseaza
cu mana. Strungul nu se cupleazd. Alezorul se actioneazd prin tragerea cu méana de curea,
sau rotind platoul strungului.

Bucsele de schimb se obtin dela furnizorul avionului.

Verificarea alezajului unei bucse presate se face cu un calibru sau cu un aparat
special. Diametrul exterior al bucsei se masoara cu o potcoava sau cit micrometrul.

In fig. E se aratd fixarea unei bucse prin cositorire.

In fig. F se aratd o bucsad nituitd care se alezeazd dupd nituire.

m) Siguranie (Fig 99).

a) Cuiul spintecat. (Fig. A). Demontat odatd nu se va mai intrebuinta in partile vitale
ale avionului.

b) Cherneruirea. (Fig. B). Aceastd asigurare prin frei lovituri de cherner aplicate pri-
mului pas al filetului, este interzis sa se facd in pariile vitale ale avionului.

¢) Rondele Grower. In general se vor folosi numai rondele Grower netede. Este
oprit a se aseza direct rondelele Grower pe material moale. Se va pune fintre rondela Gro-
wer si suprafata materialului moale o rondeld norma'i netedd, sau rondeld speciald.

d) Rondele de asigurare din tabld. Acest sistem prezintd o bund sigurantd.
Rondela demontatd odatd nu se mai intrebuinteazi fin pdrfile vitale, ci se va inlocui cu
alta noud.

e¢) Inele Seeger. Fig. C. reprezintd inelul de siguran{d Sceger intern. Sunt si inele
Seeger externe. Montarea si demontarea lor se va face cu un cleste special (Fig. D).

f) Contrapiulite. Nu se vor intrebuinta singure pentru asigurare in locurile impor-
tante. Piulifele joase se vor monta in continuare deasupra.

g) Piulitele elastic-stop au in interior la partea superioard, un inel elastic in care
se taie filetul prin insurubarea bulonului; datoritd frecdrii piulita rdmane zsiguratd. (Fig. P).

h) Stiftul filetat — asigurare automatd. Printr'o insurubare tare contra filetului
se obtine o strdngere eficace. Deaceia stifturile filetate nu necesitd o asigurare in plus.

i) Asigurare cu sirmd. In fig. E se pot vedea diferite asigurdri cu sarmd. Se 1in-
trebuinfeazd sdrmd zincatd sau de alama. Sarma frebue sd actioneze incontinuu in sensul de
rotatie al surubului, respectiv al piulifei.

i) Alte asigurdri se pot vedea in figurile F, G, H. L, M. si N.

1) In fig. O se arata asigurarea unui tendor cu sarmd.
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Acest tablou este valabil pentru table din orice material.

Ddm mai jos cateva exemple de nituire falsd si corecta.

Nituire falsa (pregitire falsa).

Aratd cd tablele n'au fost strinse bine (gauri prelungite, capete de nituit lateral).
Burghiul a fost pus inclinat (cap de nituit lateral, tinere contra nesigurd).

Gaurd stantata (pericol de crapare).

Gaurd datd prea mare (corpul nitului se curbeazd, legdtura nu este sigurd).
Tablele cu fost strinse prea tare (tablele se intind i se fndoiesc).

Tablele au fost stranse prea putin (formarea de umflaturi pentru cd materialul nitului
a fost presat intre table).

Corpul nitului prea scurt (capul de nituit prea mic).
Corpul nitului prea lung (capul de nituit lateral, nitul nu este solicitat).

Corpul nitului prea lung.

Nituire corecta

Géurile de nituri pana la 2,6 mm. se vor gduri fard supracotd. Gaurile de nituri

peste 2,662 mm. se vor gduri cu o supracotd de 0,1 mm.

Fig. U.
* (V
i Y.

Z.

n

Fig. b.

w O

Gaurire verticald (tablele sunt una peste alta).
Contrapiesa se va tine axial cu nitul.
Se va trage corect.

Lovitura ciocanului este in directia axei nitului.

Nituire falsa (batutd fals).

Contrabuterola este prea usoard (tabla se indoaie).
Contrabuterola a fost finutd inclinat (cap lateral, fabla crestatd).

, dsie Contrabuterola finutd fals (capete de nituri neuniforme, nituire care nu fine).

. L
» &

Nit batut prea putin.

Nit bitut prea usor, prea scurt si prea repede (marginea capului de nituit este
crapatd).

Bétut prea mult.
Bétut prea puternic si prea greu (tablele se indoaie).
Aratd un cleste de nituit capse.

Indepirtarea niturilor

Diltuirea nu este recomandabild deoarece tabla poate fi crestata.
Dispozitiv special pentru gaurit nitul.
Dispozitiv provizoriu pentru gdurit nitul.

Se va gduri capul nitului deoarece capul de nituit este de multe ori format lateral.
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Evitarea accidentelor la nituire

a) Nituire cu ciocanul de méani :

1. Ciocanul trebue s fie bine fixat pe coadi.

2. Sculele (ciocan, tragator de nituri, cdpuitor §i contrapiesd) trebue si fie curifite
de uleiu.

3. Marginile sculelor de batut si nu aibd graduri.

b) Nituire cu ciocanul cu aer comprimat.

1. Ciocanul legat la conducta de aer comprimat nu se va indrepta spre camarazi
sau asupra sa insdsi, in special nu se va indrepta spre fatd.

2. Ciocanul nu va fi ldsat sd batd fird cipuitor si fird contrapiesi.

3. Conductele de aer comprimat se vor monta astfel, incit si nu se Tmpiedece
nimeni de ele si nici si nu poatd fi vitimate.

4. Jonctiunile tuburilor flexibile se vor fixa cu coliere dupd prescriptiuni §i se vor
controla la timpul prevazut.
¢) Lumina electricd la nituire.

1. Lampile de mand, cablurile si intrerupdtoarele, se vor controla inainte de fince-
perea lucrului, dacd legaturile si izolatia sunt in buni stare.

2. Cablurile se vor ageza in asa fel incAt si nu se impiedece cineva de ele si s
nu poatd fi vatimate.

3. Se va da mare atentie asupra pericolului de socuri electrice din cauza defectri
unui cablu.

0) Asambldri prin cositorire si brazare

a) Cositorire (lipire cu cositor).

Incdlzirea pieselor care trebuesc lipite se face cu lampa de benzini sau cu ciocanul
de lipit. Numai arama si aliajele cu procent mare de aramd se pot lipi si fird ciocan de lipit,
incdlzindu-le cu lampa de benzini.

Locul unde se cositoreste, trebue s fie metalic absolut curat (pilit, rizuit, sau taiat).
In orice caz este nevoie si se intrebuinteze pastd de cositorit.

Pentru piesele de avion de importantd vitald, este interzis si se intrebuinteze api
tare, care contine acizi (acid sulfuric in care a fost dizolvat zinc). La astfel de piese, se va
intrebuinta numai pastd de cositorit fird acizi sau o unsoare de cositorit.

Pentru ca sd se prindd cositorul bine, trebue ca si ciocanul de cositorit si fie me-
talic curat la locul respectiv (tiis).

Dupd cositorire, piesele de avion se vor curdti la locul cositorit.
Se va lucra cu atentie din cauza pericolului de foc.

Se atrage atentia asupra faptului ci unele feluri de bronz nu se pot cositori. Lipirea
metalelor ugoare nu se executd in aviatie.
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b) Brazarea cu argint

Brazarea se deosebeste de cositorire in primul rand, prin necesitatea de a se incdlzi
locul de brazare pand la rosu (cca. 800°C) si in al doilea rand, prin rezistenfa mult mai
mare a brazdrii.

Ca material de aport se intrebuinfeazd in aviatie, aproape exclusiv, argint n formad
de benzi sau sarma.

Pentru brazare sunt urmdétoarele reguli:

1. Locurile de brazat trebuesc sd fie metalic absolut curate.

2. Locurile de brazat se vor presdra inainte de brazare cu un praf confra oxidarii
(exemplu: borax), sau se vor unge cu o pastd pregatitd special. Inainte de aceasta piesa se
va incalzi usor.

3. Locurile de brazat se vor incdlzi printr'o flacird puternicd de gaz special, sau la
nevoie cu o flacdrd slabd de acetilend.

4. La incdlzire se va presdra incd odatd putin praf contra oxidarii.

5. Dupi ce locul de brazat s'a incdlzit suficient, se va pune capdtul benzii de argint
in locul care trebue brazat si astfel se lasd sd curgd argintul. Inainte de aceasta se pune
deasemenea si pe banda de argint praf contra oxidarii.

6. Locurile de brazat se vor bditui cu acid nitric 2—3"/,.
7. La procesul de brazare se va evita ca locurile incdlzite sd fie solicitate la indoire.

Atentiune. Se atrage atentiunea asupra faptului cd, conductele de bronz intrebuinfate
in aviatie, printr'o incdlzire puternicd, pot sd piardd intr'o mare mdsurd rezistenfa lor la vi-
bratiuni si la coroziune, din care cauzd la brazarea mangoanelor, incdlzirea se va margini ab-
solut numai la extremitati.
fl.'\}

p) Coliere de fixare (Fig. 11)

Colierele intrebuinfate sunt :
1. Pentru fixarea tuburilor de canalizatie, cablurilor electrice, etc.
2. Pentru stringerea mangoanelor de cauciuc intrebuinfate la legdturi intre tuburi rigide.

3. Pentru montarea racordurilor, vezi capitolul ,Montarea si fixarea racordurilor pe
aviotuburi®.

Colierele S. K. F. si Beru sunt cele mai Tntrebuintate.

Colierul S. K. F.

In fig. A—B se poate vedea acest colier. Capdtul liber al benzii se introduce in
tdietura longitudinald a surubului de strangere §i prin invartirea acestuia, banda se Tinfasoard
in jurul lui. Pentru asigurarea colierului existd un inchizdtor care este prevdzut cu aceiasi
dinti ca si surubul de strAngere. Printr'o loviturd usoard, dintii inchizator se imbucd cu dinii
surubului. La demontarea si scoaterea colierului, inchizitorul se va ridica in sus. Banda se
infigoard de doud ori in jurul tubului si trece prin inchizator.

Colierul Beru-Universal

Capétul liber al benzii infigurate pe tub se introduce in capdtul ,a“ al colierului
(Fig. C-D-E-F). Prin intoarcerea surubului cu 180’ banda capdtd o strangere initiala.
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Prin insurubarea surubului primim strangerea necesard. Pentru a asigura rezerva de strangere
trebue sd rdmand 2/3 din surub liber.

Pentru montarea colierelor Beru-Universal, sunt indicate mai jos lungimile benzii pentru
diferitele diametre ale tuburilor.

Diametrul | Lungimea |i Lungimea
tubului benzii ' indoiturii
15 mm. 145 mm. 20 mm.
20 , 175 | 20
30 240 | 25 &
40 305 30
50 4 370 35
60 440 40
{1 505 45
80 ! 570 45
9 635 50
100 , 700 50

Coliere de fixare speciale

In constructiile de avioane se mai intrebuinteazi si urmatoarele coliere :

1. Pentru fixarea diferitelor elemente (Fig. G). Din cauza greutdtii la montaj, se re-
comandd ca aceste coliere de fixare sd nu fie demontate, ci si fie lasate acolo unde erau
montate dela inceput.

2. Pentru fixarea conductelor de canaiizafii, cabluri Bowden, cabluri electrice, etc.
(Fig. L).

3. In locurile necesare pentru stringerea mansoanelor de cauciuc (Fig. M).

Colierul simplu este aratat in fig. N. Capetele colierelor se vor rotunji intotdeauna.
Alte coliere sunt ardtate in fig. N-U.

4. Pentru metalizare se intrebuinteazi coliere ca acele din fig. V.
De remarcat :

1. Diferitele suruburi de fixare respectiv piulitele colierelor, si se asigure prin ron-
delele Grower, crestarea surubului, cherneruire, etc.

2. Fiecare colier trebue si aibad legdtura directd cu tubul sau cu - piesa pe care se
fixeazd. Garniturile intermediare ca: pielea sau cauciucul sunt interzise.
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r) Indoirea tuburilor

Urmitoarele materiale vor fi intrebuinfate la constructiunile de avioane pentru diferite
canalizatii.

Metale ugoare pentru conducte de aerisire a aparatelor si rezervoarelor cu aer,

conducte de apd de racire, protectia cablurilor §i in ultimul timp conducte de benzind si uleiu.

Cupru: pentru conducte de uleiu sub presiune (instalafia hidraulicd).

Diferite reguli

Tuburile intrebuintate in constructiile de avioane, au perefii subfiri, asa cd permit
indoirea lor cu mina la diametre mici, iar la diametre mari, cu ajutorul unui dispozitiv
potrivit.

Fiecare parte indoitd va fi controlatd cu grijd, dacd nu prezintd crdpdturi (fisuri).

Umplerea tuburilor (prepararea pentru indoire)

Ca material de umplere este nisipul fin sau sacdzul. Pentru tuburile din otel si cupru,
se va intrebuinta nisip, iar pentru metale ugoare, saciz sau sarea intrebuintatda pentru trata-
mentul duraluminiului. Felul de introducere si indepartare a materialului de umplere, se con-
siderd cunoscut, la fel i indoirea tuburilor cu peretii subiiri, care se¢ face cu ajutorul unui
resort cu spirele, dese introdus in tub inainte de indoire.

Reguli speciale pentru tuburi din otel

Tuburile panid la 10 mm. cu peretii subtiri pot fi indoite la rece. Tuburile cu
diametrul mai mare vor fi incédlzite pand la rosu-portocaliu si In urmd se vor indoi la forma
dorita.

Reguli speciale pentru tuburi din duraluminium

Tuburile din duraluminium in stare obisnuitd, se pot indoi foarte pufin. Ele trebuesc
sd fie inainte decdlite. Se atrage atentia ca indoirea sd nu dureze mai mult de 2 ore dela
decalire dupd care timp tubul isi recapdtd duritatea inifiala.

Reguli speciale pentru tuburi din cupru

Tuburile din cupru in cazul revizuirii parfiale sau generale, se vor decili pentru a
indeparta duritatea provenitd din vibratiunile conductelor.

Sfaturi pentru indoirea tuburilor (Fig. 102)

Ca sd putem indoi tuburile mai usor la forma cerutd, pregitim dispozitive pentru
operatia sus amintitd. Un asemenea dispozitiv dintr'un coltar de fier, este ardtat in Fig. A.

Tubul impreund cu dispozitivul vor fi strdnse in menghind. Tuburile mai subtiri pot
fi indoite cu mana (Fig. A). Cele mai groase (mai rezistente) se vor indoi cu ajutorul unui tub
mai puternic (Fig. B).

Tuburile” cu diametrul mare, desi au fost umplute, prezintd dupa indoire ovalitati.
Cele din metale usoare se pot readuce la forma rotundd prin ciocdnire pe un suport de lemn.



