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Produkcja wigzek elektrycznych

Wojskowe Zaktady Lotnicze Nr 2 S.A. produkujg wigzki elektryczne i radiowe
(zasilajgce, sygnatowe, antenowe, potgczeniowe i pomiarowe) stosowane
w przemysle lotniczym, motoryzacyjnym, AGD, telekomunikacji oraz aparaturze
kontrolno-pomiarowej. Wigzki elektryczne i radiowe wykonywane sg z przewodéw

orazztgczwszystkich typow.

Podczas produkcji, montazu, sprawdzania wigzek stosowane sg rozwigzania
dedykowane dla przemystu lotniczego wojskowego (wg norm NO i MIL) i cywilnego,

uzytkujgcych okablowanie elektryczne.

> Stosowane jest znakowanie laserowe
przewoddéw elektrycznych -
przeznaczonego dla lotnictwa wg
normy PN-EN 4650 (znakowarka firmy
Laselec model MRO-200-A), a takze
innych przewoddéw przystosowanych
do znakowania laserowego.

> Stosowane jest komputerowe
znakowanie oznacznikéw (drukarki
fir-my Tyco Electronics modele
T208M Te3124 oraz firmy BRADY
modele BP-PR300 Plus i BBP30).

> Wykorzystywane sg profesjonalne
i dedykowane narzedzia (przyrzad do
usuwania izolacji firmy Schleuniger
model UniStrip 2550, stacje lutownicze
firmy PACE typ MBT-350, narzedzia
reczne firm DNC, KNIPEX, SNAP-ON,
STAHLWILLE, itp.).

> Grawerowanie ztgcz ptaskich
i okrggtych wykonywane jest
zgodnie z oznaczeniami (grawerka
mechaniczna firmy GRAVOGRAPH
modells400).

> Do testowania wigzek elektrycznych
stosowana jest aparatura
wykorzystywana w lotnictwie wg
normy PN-EN 2283 i innych
gateziach przemystu (system
testujgcy W454 firmy WEETECH).

> Wigzki projektowane i wykonywane
sg réwniez zgodnie z normami
klienta, adekwatnie z normami ISO
9001, ISO 14001, AQAP 2310 i AS/EN
9100.




| Produkcja wyrobéw gumowych

Wyroby gumowe wytwarzane sg na prasach hydraulicznych typu XLB/DZ-2000,
o sile zwarcia 2000kN i maksymalnych wymiarach ptyt grzewczych 540 mm x 600
mm. Niektére maszyny wyposazone sg réwniez w urzadzenie wytwarzajgce
podcisnienie, a wysokg wydajnos¢ zapewnia system sterowania PLC Mitsubishi.

Wyposazenie gumowni pozwala na wykonanie elementéw gumowych
ksztattowych oraz potgczen guma-metal.

Wojskowe Zaktady Lotnicze Nr 2 S.A.
posiadajg doSwiadczenie w produkcji
wyrobéw z wielu mieszanek gumowych,
m. in. W-14, W-14-1, IRP-1287, NO-68-1,
atakzewyrobéw silikonowych.




Produkcja i naprawa elementéw kompozytowych

Wytwarzanie i naprawa elementéw kompozytowych odbywa sie z zastosowaniem
docisku podciSnieniowego i kocéw grzewczych. Podczas procesu wygrzewania
rejestrowane sg parametry takie jak temperatura, czas i docisk podciSnieniowy,
ktére mogg zostac zapisaneiwydrukowane.

Wszystkie pomieszczenia produkcyjne wyposazone sg w higrometry i termometry
cyfrowe umozliwiajgce ciggte monitorowanie warunkéw otoczenia w trakcie
procesu laminowania, wtgczajgc w to zamrazarki do przechowywania prepregéw.
W pomieszczeniu typu clean room kontrola parametréw otoczenia odbywa sie przy
uzyciu przenosnego licznika czgstek statych w powietrzu Lasair Il B, spetniajgcego
wymagania IS014644-1:2015i1S0 21501-4. Mozliwa jest zdalna obstuga urzgdzenia
i pobieranie danych, a takze generowanie raportéw za pomocg wbudowanej
drukarki.

Gtowne parametryprocesu:

> maksymalnatemperatura wygrzewania
260°C za pomocg kocéw grzewczych,
oréznychksztattachiwymiarach;

> temperatura grzania rejestrowana za
pomocatermopartypuK (10 nakanat);

> docisk podcisnieniowy realizowany za
pomoca pompy prézniowej o wydatku
354 [cm3/sec] oraz 28 inHg (po jednej
nakanat);

> wygrzewanie detalu w zakresie 1+5 [°C/min),
chtodzenie detalu w zakresie 1+5 [°C/min];

> mozliwos¢é pracy na dwoéch kanatach
jednoczesnie.




Projektowanie i produkcja testeréw systemdw awioniki

Firma dostarcza kompleksowe rozwigzania z zakresu projektowania i produkgcji
urzgdzen testujgcych systemy awioniki oraz elektroniki poktadowejna zaméwienie
klienta.

Przyktadowy komplet testeréw
opracowany na potrzeby sprawdzania
agregatéw nowej awioniki samolotéw
MiG-29M:

> AVB-29TESTER - tester interfejsu awioniki;

> INSB-29 TESTER - tester interfejsu
systemu C-050;

> UFCP TESTER - tester pulpitu sterowania
UFCP;

> ADC TESTER - tester komputera danych
powietrznych DADC;

> MFCD TESTER - tester wielofunkcyjnego
wyswietlacza MFCD;

> EGI TESTER - tester platformy laserowej
EGlwraz z odbiornikiem GPS;

> PS-COM-01 TESTER - tester pulpitu
sterowania radiostacjg R-862 PS COM Of;

> BDSA TESTER - tester bloku dopasowania
sygnatéw audio BDSA;

> MDPTESTER - tester komputera misji MDP.

Testery umozliwiajg sprawdzenie
i lokalizacje usterki urzadzen
samolotowych do poziomu
konkretnego modutu.




Blok alertéw i informacji gtosowych VMAU

(Voice Messages & Alerts Unit)

|
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Blok VMAU jest cyfrowym informatorem gtosowym. Posiada 52 wejscia dyskretne
oraz interfejs ARINC 429. Umozliwia generacje do 64 komunikatéw audio
aktywowanych przez interfejs ARINC 429 lub do 52 komunikatéw aktywowanych
przez wejscia dyskretne. Ponadto stany wejS¢ dyskretnych sg przesytane przez
interfejs ARINC 429 do komputera misji orazinnych urzgdzen.

Modut ustawienia

Blok VMAU moze byé zastosowany numeru taktycznego

jako zamiennik dla istniejgcych
systeméw informatoréw gtosowych
produkcji rosyjskiej, zainstalowanych
na samolocie MiG-29, takich jak:

P-591-B z blokiem P-591-24;
P-591-B zblokiem P-591-48;
ALtMAZ-UP;

RI65.

Blok VMAU ver.02A zastepujacy blok P-591-48
z wyjSciem/wejsSciem ARINC 429




Tester VMAU

Urzadzenie TESTER VMAU stuzy do kompleksowego sprawdzania, wykonywania
obstug okresowych oraz lokalizacji niesprawnosci bloku VMAU. Dodatkowo
tester umozliwia przygotowanie komend gtosowych oraz zaimplementowanie
ich w bloku VMAU. Urzadzenie zostato umieszczone w walizce transportowej
Explorer Cases zapewniajgcejwysokgjego mobilnosé.

TESTER VMAU zapewnia sprawdzenie parametréw:
> wejscie/wyjscie ARINC429;
> wejsciadyskretnewywotujgceinformacje gtosowe;
> wejsciakonfiguracyjne;
> wyjsciaaudio.
Tester przeznaczony jest dla zaktadéw remontowych jak i jednostek lotniczych

eksploatujgcych statki powietrzne, wtaczajgc MiG-29, wyposazone w blok
VMAU.

W sktad kompletu urzadzenia TESTER VMAU wchodza:
> urzgdzenie TESTERVMAU;
> instrukcja eksploatacji;
> zasilaczsieciowy;

> wigzkipotaczeniowe zblokiem VMAU.




Blok 2E-ME poktadowego zintegrowanego
uktadu kontroli i ostrzegania pilota ,EKRAN"

Blok 2E-ME przeznaczony jest do zobrazowania na wySwietlaczu LED oraz zapisu
do pamieciwewnetrznejkomunikatéw podawanych z bloku 1E.

Na bloku 2E-ME znajdujg sie trzy
informatory sSwietlne (FAIL, TURN,
MEMORY), dwa przyciski do obstugi
menu bloku oraz ztgcze (DATA)
umozliwiajgce odczyt danych
z pamieci wewnetrzne;j.

Zalety i korzysci zastosowania bloku
2E ME:

petna kompatybilno$¢ z blokiem 2E-07;

mozliwos¢ zapisu do 500 komunikatéw
w pamieci wewnetrznej bloku 2E-ME
(dwukrotnie wiecej niz na tasmie LM-35P
bloku 2E-07);

mozliwos¢ przegladania zapisanych
komunikatéw na wysSwietlaczu bloku
2EME;

ergonomicznosc i tatwos¢é obstugi;

bezpieczna archiwizacja i dokumentowanie
danych w komputerze lub wydruku na
papierze;

szybkie odtwarzanieianaliza wynikdéw
sprawdzen w komputerze lub na
wydruku;

eliminacja koniecznosci uzywania
kosztownejtasmy LM-35P;

brak koniecznosci wykonywania prac
okresowych (np. czyszczenia igiet
gtowicy drukujgcej, czyszczenia rolki
dociskajacej tasme, regulacji sprzegta
szpulipodajacej, itp. w bloku 2E-01).

W sktad kompletu bloku 2E-ME
wchodza:

blok 2E-ME;

instrukcja eksploatacji.

W sktad dodatkowego
wyposazenia bloku 2E-ME
wchodza:

pamie¢ zewnetrzna 2E-MP (1 szt.
na cztery samoloty);

czytnik pamieci 2E-MC z kablem
potgczeniowym;

oprogramowanie.



Pulpit sterowania PS-COM-01

Pulpit sterowania PS-COM-01
przeznaczony jest do sterowania
radiostacjg lotniczg R-862.

Urzadzenie umozliwia zapamietanie
do 100 kanatéw czestotliwosSciowych
wraz z przypisanymi im nazwami,
prace z dwoma czestotliwosciami
(czestotliwos¢ oczekujgca-edytowana
i robocza), bezposredni wybér
czestotliwosci, podglad wybranej
czestotliwosci przez pulpit nadrzedny
(tryb Slave), wspétprace radiostacji
z komputerem misji MDP (ARINC 429).

PS-COM-01 moze by¢ réwniez
wykorzystywany do sterowania
innego typu radiostacji wyposazonej
winterfejsARINC429.

Pulpit sterowania PS-COM-01

Wymiary zewnetrzne ptyty
czotowej PS-COM-01

Danetechniczne
zasilanieDC:nominalne+27V,
moc pobierana: max.10W;

wysSwietlacz: alfanumeryczny LED
2-rzedowy po 8 znakéw w rzedzie;

liczba jednoczes$nie obrazowanych
symboli /znakéw/ na ekranie: 16;

zakres obstugiwanych czestotliwosci:
100,000+149,975MHz z krokiem 25kHz;
220+399,975MHz z krokiem 25kHz;

typ transmisji: 2D3A, ARINC-429,
RS-485;

czas gotowosSci urzgdzenia do pracy:
nieprzekracza?2s;

waga: nie przekraczalkg.

Pulpit sterowania PS-COM-01
spetnia warunki Srodowiskowe
zgodne z NO-06-A103, NO-06-A105,
NO-06-A107.




| Pulpit sterowania systemu IFF typu PS-CIT-01

Pulpit PS-CIT-01przeznaczony jest do sterowania systemem IFF typu AN/APX 125
na samolocie MiG 29M oraz typu DPX 7 na samolocie MiG 29UBM. Moze byc
réwniez wykorzystywany na innych samolotach wyposazonych w transponder,
interrogatorsystemulFF.

Pulpitumozliwia sterowanie iwybdér danych dla modu: M1, M2, M3, M4, M5 Level 2,
MCiMS EHS systemu IFF oraz wyswietlanie ustawien dla trybu pracy interrogator
dlablokuAN/APX125.

Pulpit PS-CIT-0T do komunikacji Pulpit PS-CIT-01 zabudowany na

zewnetrznejwykorzystuje interfejs samolocie MiG-29M Polskich Sit
ARINC429 lub Rs485. Powietrznych

Informacje sg wyswietlane na 3ATI
wyswietlaczu o rozdzielczosci
480x480 pikseli.

Pulpit jest przystosowany do pracy
wtrybie NVIS.

Pulpit sterowania PS-CIT-01spetnia
warunki $rodowiskowe zgodne
z NO-06-A103, NO-06-A105,
NO-06-A107.

Pulpit PS-CIT-01

Parametry techniczne:

> zasilanie DC: nominalne +27V;
> moc pobierana: max. 27W;

> typ transmisji:
ARINC 429 2x0OUT/1xIN Rs485;

> czas gotowosci urzadzenia do
pracy:< 2s;

> waga: < 1kg.




Tester T-PS-CIT-01

Urzgdzenie TESTER T-PS-CIT-01 stuzy do kompleksowego sprawdzania,
wykonywania obstug okresowych oraz lokalizacji niesprawnosci pulpitu PS-CIT-01.
Urzadzenie zostato umieszczone w walizce transportowej Explorer Cases
zapewniajgcejjego wysokg mobilnos¢.

TESTERT-PS-CIT-01zapewnia sprawdzenie:
> komunikacjiRS485 pomiedzy pulpitem PS-CIT-01a peryferiami;

> komunikacjiARINC429 pomiedzy pulpitem PS-CIT-01a peryferiami;

sygnatéw dyskretnych wejsciowych oraz wyjsciowych pulpitu PS-CIT-01;

\"

v

klawiaturyipozostatych elementéw manipulacyjnych pulpitu PS-CIT-071;

\"

uktadéw regulacji podswietlenia wyswietlacza pulpitu PS-CIT-01;

> systemuzasilania pulpitu PS-CIT-01.

Tester przeznaczony jest dla zaktadéw remontowych jak i jednostek lotniczych
eksploatujacych pulpit PS-CIT-01.

W sktad kompletu TESTER
T-PS-CIT-01 wchodza:

> urzgdzenie TESTERT-PS-CIT-0T;
> instrukcjaeksploatacji;
> klawiaturabezprzewodowa;

> wigzkipotgczeniowe.




| {%} Natryskiwanie plazmowe

System do natryskiwania plazmowego Sulzer Metco Multicoat APS posiada
mozliwos¢ tatwego rozbudowania do réznych proceséw powlekania termicznego.
Hala produkcyjna wyposazona jest w urzgdzenia niezbedne do przygotowania
detali przed i po natrysku takie jak przemystowa myjnia ultradZwiekowa, kabina
do obrébki Scierno-erozyjnej czy wspétrzednosciowa maszyna pomiarowa.
Natryskiwanie wykonywane jest z zastosowaniem materiatéw proszkowych przy
uzyciu palnikéw plazmowych zasilanych mieszaning gazéw: argonuiwodoru.

Typy obraébki:
> natrysk plazmowy warstw uszczelniajgcych (abradable);
> natrysk plazmowywarstw anty-$cieralnych (antiwear);
> natrysk plazmowywarstw odpornych natemperature (TBC);
> natrysk powtok ceramicznych.

Na potrzeby regeneracji remontowanych silnikébw wykonywane sg warstwy
metaliczne i ceramiczne stanowigce powierzchnie uszczelnieA czotowych oraz
warstwy zwiekszajgce odpornosé na zuzycie cierne. Oferta skierowana jest nie
tylko do przemystu lotniczego, lecz takze do przemystu metalurgicznego,
energetycznego, maszynowego, motoryzacyjnego oraz wojskowego.

Certyfikowane laboratorium badania warstwy natryskowej
wyposazone jest w najnowszg aparature kontrolng,
wykonujacq testy twardosci, zrywania oraz mikrostruktury.

Zaktad posiada nastepujace
certyfikaty:

> dwa certyfikaty personelu ze szkolenia
GE Metcut CCLoraz Avio Aero;

> procedury laboratoryjne zatwierdzo
ne przez GE Metcut CCL (wdrozenie
specyfikacji GE S-459 oraz certyfikat
Exhibit5)*;

> certyfikatjakosciAS 9100%;

> certyfikat NADCAP (powtoki)*.

*wtrakcie recertyfikacji



| & Obrébka detali metoda kulowania SHOT PEENING

Ustuga kulowania wykonywana jest na maszynie marki ROSLER, typ SP 1200R G,
ktéra pracuje w trybie automatycznym i jest programowana oraz sterowana
z poziomu komputera. Maszyne wyposazono w komore do kulowania ze stotem
obrotowym o $rednicy 1200 mm oraz robotem firmy ABB, IRB 4600-60 kg, 2,05 m.
Emisja medium roboczego, ktérym jest srut stalowy CW-28 G3 o rozmiarze
nominalnym 0,028 cala i wykonczeniu G3, dokonywana jest przez dwie dysze 10
mm, pionowg lance wewnetrzng lub dysze obrotowa z reczng wymiang. Proces
przebiega wedtug wcze$niej zaprogramowane] procedury, indywidualnie dla
kazdego detalu.

Komora do kulowania umozliwia obrébke detali o maksymalnych wymiarach:
> 81300 mmx1400 mm; > 650 mmx200 mmx1400 mm.

Kulowanie przeksztatca naprezenie szczatkowe rozciggajgce w naprezenie
szczgtkowe Sciskajgce, co prowadzi do znacznego wydtuzenia okresu uzytkowania
czescioraz zwiekszenia ich obcigzalnosci. Kulowanie to specjalnie zaprojektowany
proces zwiekszania wytrzymatosci zmeczeniowej elementéw, ktére poddawane
sg silnym naprezeniom. Procedury obrébki powierzchniowej takie jak szlifowanie,
frezowanie, giecie lub obrébka cieplna powodujg naprezenie szczatkowe
rozciggajace.

Materiaty obrabiane w procesie
kulowania to:

> stalweglowa;
> stalnierdzewna;
> tytan;

> stopyaluminium.

Proces przebiega zgodnie ze specyfikacjg normy SAE Aerospace AMS2432 rev. T oraz
Agusta-Westland STA100-84-09 rev. D. Personel posiada umiejetnosci poreczone
certyfikatami zatwierdzonymi przez Federal Aviation Administration (FAA) - Level 2
dla operatoréwinajwyzszy, Level 3 dla programistéw-technologdw.




| %, Ciecie strumieniem wody WATERJET

Ustuga ciecia strumieniem wody wykonywana jest na maszynie WATERJET
NCP-4020 D BEV, ktéra jest sterowana numerycznie i umozliwia precyzyjne ciecie
dowolnych materiatéw o grubosci 0,1mm -170 mm.

Gtéwne parametry maszyny WATERJET
NCP-4020DBEV:

> stétroboczy: 4000 mm x 2000 mm z podziatem
dla gtowicy 3D 3000 mm x 2000 mm
i mikrogtowicy 1000 mm x 2000 mm;

> doktadnosé pozycjonowania: +/- 0,05 mm/1m;
> powtarzalnosé: +/- 0,025 mm;
> sterowanie: CNCFANUC32iduplex;

> oprogramowanie: IGEMS 5Xmodut CAM oraz
IGEMS Professional;

> laserowywskaznik zero: 2D/Beveljet;

> gtowica: Beveljet - 5 osi, ruch osi A=+/- 90°,
ruch osi C=+/-400° ruch 0siZ=170 mm, ciecie
dyszg 0,8 mm;

> mikrogtowica: cieciedyszg 0,3-0,4 mm.




| %} Obrébka cieplnai cieplno-chemiczna
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Obrébka cieplnaw préznilub w gazie obojetnym:
wymiary komory pieca: 450x450x600mm;
masawsadudo 150 kg;

temperaturamax.1200°C;

materiaty: stopy zelaza;

urzgdzenie spetnia AMS 2750.

Procesy prowadzone: hartowanie, odpuszczanie, wyzarzanie, przesycanie
i starzenie, naweglanie prézniowe metodg Piro-Carb.

Obrébka cieplnawatmosferze powietrza:
wymiary komory pieca 250x250x600 mm;
masawsadudo10kg;

temperatura max.1100°C;

materiaty: stopy zelaza, stopy miedzi.

Procesy prowadzone: hartowanie, odpuszczanie, wyzarzanie, naweglanie
w proszkach.

Obrébka cieplna w atmosferze powietrza:
wymiary komory pieca 500x1000x2000 mm;
masa wsadu do 50 kg;

temperatura max. 650°C;

materiaty: stopy aluminium, stopy zelaza;
urzgdzenie spetnia AMS 2750.

Procesy prowadzone: przesycanie,
starzenie, wyzarzanie.




%} Obrébka mechaniczna - toczenie, frezowanie,

szlifowanie i spajanie
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Zaktad dysponuje profesjonalnym parkiem maszynowym umozliwiajgcym toczenie,
frezowanie, szlifowanie i spajanie.

Ustuga toczenia:

tocznie na zaciskach;

toczenie konwencjonalne;
toczenie na automacie tokarskim;
toczenie na automacie tokarskim CNC z podajnikiem preta;
toczenie CNG;

toczenie CNC z przechwytem.

Ustuga frezowania:

frezowanie konwencjonalne;

frezowanie CNC;

frezowanie ploterowe materiatéw lekkich;
wytaczanie i wiercenie wspotrzednosciowe;
grawerowanie.

Ustuga szlifowania:
szlifowanie watkdw;
szlifowanie otwordw;
szlifowanie powierzchni;
szlifowanie CNC;
ostrzenie narzedzi;
honowanie;

docieranie.

Ustuga spajania:
> spawanie;
> lutowanie twarde;
> zgrzewanie.



| {%} Obrébka galwaniczna

Zaktad posiada mozliwosé naktadania standardowych oraz unikatowych powtok
galwanicznych zaréwno na stali jak i aluminium. Jako$¢ proceséw galwanicznych
wykonywanychw Zaktadzie potwierdzana jest zewnetrznymiaudytaminadajgcymi
uprawnienia do wydawania Swiadectw w zakresie norm krajowych, europejskich,
cywilnychimilitarnych.

Gtéwne procesy galwaniczne:

> anodowanie konwencjonalne z barwieniem; > miedziowanie;

> anodowanie twarde; > niklowanie chemiczne

> chromianowanie aluminium; wysoko-fosforowe;

> chromowanie techniczne; > niklowanie elektrochemiczne;
> cynkowanie; > oksydowanie stali;

> cynowanie; > otowiowanie;

> oksydofosforanowanie cynkowo-barowe; > pasywacja stalj;

> fosforanowanie cynkowe; > srebrzenie techniczne;

> indowanie; > selektywne naktadanie powtok
> kadmowanie; galwanicznych.

Pokrycia galwaniczne spetniajg szereg
norm, zktérych do najwazniejszych
naleza:

MIL-A-8625F;

MIL-DTL-5541F;

MIL-STD-1501E;

MIL-C-26074;

MIL-DTL-13924D;

AMS 2700.
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Jakosé powtok galwanicznych zapewniana jest przez szereg badan:
kontrole wizualna;

kontrole grubos$cimetodg pradéw wirowych;

badanie odpornoscikorozyjnejw obojetnej mgle solnej;

badanie mikrotwardosci;

badanie przyczepnosci za pomoca tasmy;

badanie Scieralnoscidla powtokianody twardej;

badanie stopnia uszczelnienia za pomocg barwnego testu kroplowego.

V V V V V VvV V




| %} Badania nieniszczgce NDT

W ramach dziatalnosci Zaktadu sSwiadczone sg ustugi w zakresie badan
nieniszczacych z wykorzystaniem pieciu réznych metod:

> PT (Penetrant Testing) - badanie za pomocg ciektego penetrantu stosowane do
wykrywania nieciggtosci powierzchniowych konstrukcji i podzespotéw
wykonanych z materiatéw ferromagnetycznych, nieferromagnetycznych i metali
niezelaznych;

> MT (Magnetic Testing) - badanie metodg magnetyczno-proszkowg stosowane
w przypadku konstrukcji i podzespotéw wykonanych z materiatéw
ferromagnetycznych: stali ferrytycznych, zeliwa oraz staliwa;

> ET (Eddy Current Testing) - badanie metodg prgdéw wirowych, za pomocg wysokiej
oraz niskiej czestotliwosci, przy uzyciu sond ptaskich i obrotowych stosowane
w przypadku badan konstrukcji i podzespotéw wykonanych z materiatéw
ferromagnetycznych, nieferromagnetycznych i metali niezelaznych (metoda
umozliwia badanie nieciggtoscibez zdejmowania powtoki lakierniczej);

> UT (Ultrasonic Testing) — badanie ultradzwiekami przy zastosowaniu techniki
kontaktowej(metody nadawczo-odbiorczej);

> RT(Radiology Testing) — badanie rentgenowskie, wykonywane metodg filmowa.

Badania nieniszczgce wykonuje Zaktad posiada certyfikat PART-145

personel wyszkolony zgodnie z norma w zakresie wykonywania badan
EN 4179/NAS410. nieniszczacych cywilnych statkéw
Personel posiada uprawnienia stopnia powietrznych.

Ililllw metodach PT, MT,ET, UT oraz RT.




| %} Ustugi malarskie
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Zakres ustug malarskich obejmuje:

malowanie samolotéw cywilnych
i wojskowych;

malowanie sprzetu lotniskowo-
hangarowego;

malowanie pojazdéw
wielkogabarytowych;

malowanie urzgdzen i elementdw.

Malowanie na mokro metodami
natrysku pneumatycznego
i hydrodynamicznego
z zastosowaniem nastepujgcych
wyrobéw lakierniczych:

epoksydowych;
poliuretanowych;
alkilowych;
akrylowych;

poliwinylowych.

Powtoki lakiernicze usuwane
s3g z uzyciem metod:

chemicznej;

selektywnego usuwania
powtok lakierniczych:

- metoda PMB (Plastic Media
Blasting);

- mechanicznej: matowienie,
szlifowanie.

Proces aplikacji farby oraz proces schniecia monitorowany jest za
pomoca termohigrometréw, rejestrujgcych catodobowo warunki
malowania i schniecia w postaci zapiséw wartosci temperatury oraz
wilgotnosci wzgledne;j.




Obstuga serwisowa i remont lotniczych oraz przemy-
stowych urzadzen hydraulicznych i pneumatycznych

Zakres serwisowanych i remontowanych urzadzen lotniczych oraz

przemystowych
hydrauliczne:

> sitowniki;

> wzmacniacze;

> rozdzielacze;

> zawory (jednokierunkowe, odcinajgce,
regulacyjne i bezpieczenstwa sterowane
mechanicznie, elektromagnetycznie,
hydraulicznie i pneumatycznie);

> wirowe i strumieniowe pompy paliwowe;
> pompyzebateisilnikihydrauliczne;

> filtry;

> akumulatory hydrauliczne;

> ttumiki.

Mozliwecieczerobocze:

> olej hydrauliczny zgodny z MIL-H-5606
i MIL-H-83282;

> paliwo lotnicze JETA-T;
> cieczechtodzace;

> mieszankispirytusowo-wodne.

v

v

v

v

pneumatyczne:
sitowniki;
rozdzielacze;

zawory (jednokierunkowe, odcinajgce,
regulacyjne i bezpieczenstwa sterowane
mechanicznie, elektromagnetycznie,
hydraulicznie i pneumatycznie);

reduktory cisnienia.

v

Mozliwe czynniki robocze:
tlen;

azot;

powietrze.




Obstuga serwisowa i remont lotniczych

przyrzadéw poktadowych

Zaktad wykonuje sprawdzenia, obstugi oraz remonty (naprawy) przyrzgddw
poktadowych montowanych na samolotach MiG-29, Su-22, C-130, F-16 oraz
Smigtowcach Mi-8, SH-2G. Prace przeprowadzane sg zgodnie z dokumentacja
zrédtowaqiprzy uzyciu dedykowanejaparatury.

Asortyment przyrzadéw
poktadowych:

> wysokoSciomierze (barometryczne
i elektryczne);

> predkos$ciomierze (aerodynamiczne;
liczby Macha, elektryczne);

> wskazniki predkosci pionowej
(wariometry);

> przyrzady kursu i potozenia (HSI i Al),
> zegarki lotnicze;

> wskazniki temperatury;

> wskazniki obrotéw silnika;

> woltomierze, amperomierze;
> manometry;

> przyrzady giroskopowe;

> wskazniki paliwomierza;

> wskazniki ci$nienia;

> tabliczki informacyjne;

> busole magnetyczne;

> urzgdzenia tlenowe:
- regulatory;
- reduktory, zawory;
- pulpity sterowania;
- nadajniki;
- urzgdzenia wentylacyjne;
- manometry tlenowe.

Na zamoéwienie klienta opracowywane
i wykonywane sg modyfikacje/
modernizacje przyrzgddw poktadowych.
Naszymi klientami sg uzytkownicy z kraju
izza granicy.

Posiadamywarsztat oraz rozbudowang
baze aparaturykontrolno - pomiarowe;.
Personel zostat przeszkolony do pracy
z urzadzeniami instalacji tlenowej.




| Obstuga serwisowa i remont urzgdzen elektrycznych

Zaktad wykonuje sprawdzenia, obstugi oraz remonty (naprawy) urzgdzen
elektrycznych montowanych na samolotach MiG-29, Su-22, C-130, F-16 oraz
Smigtowcach Mi-8, SH-2G. Prace na danych urzadzeniach wykonujemy zgodnie
z dokumentacjg Zrédtowsa i przy uzyciu dedykowanej aparatury.

Asortyment urzadzen elektrycznych:
silniki elektryczne;
elektromechanizmy;

generatory pradu statego
i przemiennego;

przetwornice elektromechaniczne
i statyczne;

bloki (skrzynki) kontroli
generatoréw;

aparatura komutacyjna (wtgczniki,
przetgczniki, przyciski, przekazniki,
styczniki, skrzynki komutacyjne,
pulpity sterownicze);

urzgdzenia kontroli pracy silnika;

urzagdzenia kontroli sieci
elektrycznej (regulatory napiecia,
automaty zabezpieczenia sieci,
bloki kontroli czestotliwosci,
przekaznikiréznicowe);

nadajniki, sygnalizatory (ilosci paliwa,
poziomu oleju i paliwa, potozenia,
temperatury, cisnienia, jonizacyjne,
kursu, przecigzenia);
mikrowytgczniki - sygnalizatory
kraricowe;

transformatory, filtry elektryczne,
urzgdzenia oswietleniowe;

paliwomierze i przeptywomierze;

urzgdzenia autopilota i danych
powietrznych;

regulatory, nastawniki, przetgczniki
automatyczne.

Prace na urzadzeniach elektrycznych
wykonywane sg dla uzytkownikéw
krajowych i zagranicznych.

Urzgdzenia elektryczne sg
opracowywane, modyfikowane
i modernizowane na zamdwienie
klienta.




Obstuga serwisowa lotniczych urzadzen
elektronicznych i systemdéw nawigacyjnych

Ustugi serwisowania elektroniki lotniczej i systeméw radioelektronicznych na
poziomie obstugowym i remontowym wykonywane s3g dla samolotéw MiG-29,
SU-22,F-16 oraz C-130.

Obstuga serwisowa i naprawa
lotniczych urzagdzen
radioelektronicznych:

> transponderyiinterrogatory IFF;
> radiostacjeanalogowe;
> radiostacje SDR;

> systemy nawigacyjne TACAN, VOR,
ILS, GPS;

> radiowysokoSciomierze;

> stacjeradiolokacyjne;

> stacjelaserowe ztermonamiernikiem
samolotu MiG-29;

> platformyzyroskopowe;
> komputery misji;

> systemy ostrzegania
0 promieniowaniu RWR;

> urzadzenia kontroliuzbrojenia;
> urzgdzeniarejestracji DVR;
> rejestratory dZzwieku;

> wysSwietlacze wielofunkcyjne MFCD;

> cyfrowe/analogowe wskazniki
nawigacyjne;

> interfejsyelektroniczne.
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