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0.01 Stgbning af kobber, silicium, aluminium Stgbeforskrifter

1.1-14. Lokomotivafdelingen Lokomotivvaerkstedets
opdeling og ledelse

1.601-1 Bgsninger til ipresning i bremsetgj mv Vejledning

2. Stiger og skamler under aing .| Regler

3.37 Smeltepropper Procedure

5.0 Instruks for anvendelse af Procedure

lokomotivlgftekran

6.0 Udlan af veerktgj Procedure

7.0 Overhederelementer Procedure og vaegtgraenser

8.0 Lgst tovveerk og stropper Procedure

8.1 Periodiske eftersyn af veerkstedsudrustning Procedure

11.00 Fiederstal til bladfjedre Egenskaber og behandling

12.00 Driv- og kobbelhjul 5 sider Procedurer og krav samt
meerkning af akselender

12.001 Lgber, truck-og tenderhjul Procedurer og krav samt
meerkning af akselender

12.02 Opbygning af krumtapaksler til litra P og C Procedurer og krav

12.002 Maling af elektrisk modstand i hjulszet Procedurer og krav

19.01 Dampcylindre pa lokomotiver. Udboring Procedurer og krav

19.06 Gliderforinger for stempelglidere Procedurer og krav #i

20.02 Stempelstaenger Procedurer og krav

22.00 Revisionsregler for trykluftbremsedele. Procedurer og krav

2 sider ‘J

22.57 Trykluftbeholdere pa loko. Eftersyn og prover

23.00 Driv og kobbelstaenger. Revisions krav. 1950 udgaven
er ogsa med i seettet .

26.00 Afprgvning af smgreapparater Procedurer og krav

34.00 Specialstal til koblingsspindler mv Krav

34.01 Varmebehandling af Stal EC 80 Procedure og krav -




Verkstedsforskrift
D.5.B. Stgbning af kobber, 0.01
Tk b 1957 silicium, aluminium

Metallet smeltes i koksfyret digel, det afdzkkes og flus-
ses med ""Bera Fluss™; smeltetemperaturen er max. 780°.
Tilsetning af natrium (80 gr. pr. 100 kg) skader ikke,
s&fremt det er aftgrret for overflgdigt petroleum inden
tilsztningen.

Stgbetemperaturen er 680 - 7200. Formen skal udfgres

som normalt for 13 % silicium=-aluminium, dog bgr man regne
med, at kobber-silicium-aluminium suger lidt mere. Stgbe-
ligheden er igvrigt normal.

Stgbningen skal udfgres jevnt og roligt uden plasken, og
indlgbet skal vere saledes udformet, at soen kan holdes
fuld under stgbningen, og sé&ledes at metallet flyder jevnt
ind i formen uden hvirveldannelse.

Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.



Verkstedsregler

D.S.B. Lokomotivafdelingen 1.1
Vk.Kh, 1957

Afdelingsingenigr I: F.Ebbesen

Civilingenigr: H.Michalsik.

Lokomotivverkstedet

Verkmester S.R.Larsen Fordeling af arbejde:
Glider og stempelsjak
Rggkammers jak
Regulatorsjak
Trykluftsjak
Isolering og smgrepuder
Renggring af kontorer og vaskerum

Verkmester N.P.Ras-
mussen Montgrsjak
Eftersyn af hjul
Arbe jdsmend pa maskinsiden
Skydebro og den store kran
Kogekar

Verkmester A.F.Ander-
sen Lerlingeskolen
Fordeling af lerlinge i lokomotivvk.
Stgttesjak
Smgreapparater og udrustning
Stangsjak
Styringssjak

Verkmester K.Ibsen Hanesjak
Tenders jak
Lagersjak
Sve jser
Magasin
Arbe jdsmend pa tendersiden

15.februar 1957
F.Ebbesen.



Verkstedsregler
DS eBs
Cvk.Kh, 1957

Lokomotivafdelingen 1ok

Drejerverksted I

Verkmester A.Mikkelsen

Horizontale bore- og fresemaskiner
Akselkasse- og stanglagerudboring
Stangrettemaskine i saveskur
Skruestiksarbejde i drejervk.I
Udearbe jde

Bakses jak

Arbejdsmend i drejervk.I

Transport og renholdelse
Opstillingsarbejde (eksklusive verktgjsmask.)
Reparationsverkst.f.billettrykkemask.
Opmerkning

Rep. af svejse- og skereverktgj
Kontrolrum

Verkmester K.Sjod

Produktionsbe:nke
Revolverbenke

Boremglle
Stempelringefremstilling
Gevindsksremaskine

Mgtrikskeremaskine
Kedelarmaturdre jere + blypakninger
B@gsningsdre jer + procentdrejere
Styringsskruer

Verkmester T.Kromann

Fresemaskiner

Shapingmaskiner

Langhgvl

Stikkemaskiner

Boremaskiner

Fordeling af lerlinge i drejervk.l
Svendeprgver

Lerlingebenke

fg.verkmester F.B.Bjgrkild

Slibemaskiner

H julbznke

Drejning af sgler, aksler, stempelstenger,
cylinderforinger, styringsdele

Do-all saven

Hjulpresse

Revneundersggelse

Kgbenhavn, den 1/4 1957
F.Ebbesen



Verkstedsregler
D.5.B. Lokomotivafdelingen 1.
Cvk.Kh. 1957

1

Drejerverksted 111

Vzrkmester E.Malmstr¢m

Opstilling og rep. af verktgjsmask.u.aing.l
Rep. af verktdjer

Nyfremstilling af verktgjer

verktg jsbur

Herderi

Kraner u.aing.l

Vedligeholdelse af skydebro i lokovk.

Kedelsmedie

Verkmester K.Kristiansen

Kedelarbe jde

Tenderarbe jde

Rgrverksted

Kedelrensning

Askekassearbejde
Trykluftslanger

Fordeling af ilt- og gasflasker
Arbe jdsmend i kedelsmedie
Renggring

Svejseafdeling

Vearkmester K.Brandt

Svejseafdeling I

Skeremaskiner

Plade- og kleinsmedie

Overhederelementer

Konstruktionsarbejder

Arbejdsmend i svejseafd.l

Transportabel luftkompressor
Transportabel benzin-elektrisk svejseagg.

Kobbersmedie og
blikkenslagerverksted

Verkmester H.B.Hansen

Kobbersmedie
Blikkenslagerverksted
Lagerstgberi

Trykluftbeholdere og =ledninger
Gas- og vandmesterarbejde (cvk.)
Varmeanleg (cvk.)

Kgbenhavn, den 1/4 1057
F.Ebbesen



Verkstedsregler %
D«SsBs Lokomotivafdelingen Lok !
Cvk.Kho 1957

Grovsmedie
Veerkmester H.Olsen

Smedearbe jde
Pufferretteverksted
Verktg jsmager f. smedien

Veerkmester QO.Larsen

Fjederfremstilling
Indsztning
Metalstgberi

Rep. af koblinger
Arbe jdsmend

Kgbenhavn, den 1/ 1957
F.Ebbesen



Verkstedsforskrift Bgsninger til ipresning i 1

Vk.Kh. 1957 bogie m.m.

D.8.By bremsetgj, fjederhzngerverk,| 1.601-1

For pd praktisk mé&de at kunne kompensere for slid, anbringes
udskiftlige hzrdede bgsninger pad de for bolteslid udsatte ste-
der,

Der anvendes normalt opslidsede bgsninger, hele bgsninger an-
vendes kun, sa lenge materialebeholdning dertil haves, og 1 szr-
lige tilfelde f.eks. ved overmdl.

For at rationalisere udskiftning af bgsninger anvendes savidt
muligt normale huller og normale bgsninger. Hul og b@gsning ma
passe sadan sammen, at bgsningen, selv ved overmél, itrykkes
med den for tilfeldet foreskrevne prestolerance.

Hul.
Normale huller er sé&danne, der svarer til mélene i LON.

Nye eller reparerede huller til bgsningsipresning fremstilles
normale, og kan anvendes bade til opslidsede og til hele bgs-
ninger. Hullet skal vere glat og eventuel ovalitet skal ligge
inden for toleranceomradet, der er H 8.

Gamle huller kan godtages til hele bgsninger, nar tolerancen
ligger indenfor H & og til opslidsede bgsninger, ndr den ligger
indenfor H 11. Hvis hullet er blevet 1lidt for stort, og det el-
lers er glat, og ovaliteten ligger indenfor det til diameteren
svarende toleranceomrdde (H &), kan hullet genanvendes som hul

i overmdl med anvendelse af szrlig tilpasset bgsning. Max.over-
mal pad hul settes dog til 0,01 x D.

Bgsning.

En normal bgsning er en sadan, der - efter de fastlagte fordrin-

ger - svarer til et normalt hul.

En opslidset bgsning kan, grundet dens elasticitet, ismttes et
hul normalt hul, hvis pasning ligger indenfor H 11, altsd ogsa
med en pasning pad H 8, hvorimod hele bgsninger fordrer et H 8§
hul og en prespasning pd udvendig diameter efter DIN 1553 (pres-
pasningen Z 7 pd udv. bgsningsdiameter md ikke bruges). Op-
slidsede bgsninger leveres fra fabrik ferdige pad mal.



Verkstedsforskrift
DOSGBD
Vk.Kh. 1957

Bgsninger til ipresning i
bremsetgj, fjederh®ngerverk,
bogie m.m.

2
l ° 601"'1

Genanvendes huller med overmdl, md& der kun bruges hele bgs-
ninger med tilsvarende overmdl og prespasning efter DIN 1553.

Den normale lagerbeholdning

af bgsninger skal foreligge som

opslidsede bgsninger, hvor det arlige forbrug kan forsvare be=-

stilling pa& sadanne.

Der fremstilles kun lagervare 1 hele bgsninger, hvor gammelt
anvendeligt materiale forefindes, og hvor forbruget af den en-

kelte dimension er ringe.

Kgbenhavn, den 1/4 1957.

F. Ebbesen.



Verkstedsregler
D.S.B. Stiger og skamler under aing.l 2
Cvk.Kh, 1957

Stiger og skamler gives nedenstéende farver:

Lokomotivverkstedet rgd
Kedelsmedien sort
Drejerverkst.I & III gra
Smedien gul.

Stiger og skamler fra et omrdde m& ikke transporteres til

et andet omrade, og skulle det endelig vise sig absolut ngd-
vendigt, md& den, der har foranlediget stigen eller skamlen
transporteret til det andet omrade, straks efter afbenyttel-
sen igen foranledige stige eller skammel flyttet tilbage til
h jemstedet.

Den, der er &rsag til, at en stige eller skammel gdr i styk-
ker, m& selv med det samme transportere stigen eller skamlen
hen til det for omrédet bestemte opsamlingssted for itugdede
stiger og skamler.

Mindst een gang i hver maned og i alt fald den 1. sendes de
itugdede dele til reparation i trzverkstedet, ledsaget behgrig
rekvisition. Nar treverkstedet sender delene tilbage, afkon-
troleres det modtagne antal.

Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.



Verkstedsforskrift
DsS.Bs Smelteskruer =) 3.37
Vk.Kh. 1257

Centralverkstedet i Kgbenhavn foranlediger, at der til frem-
stilling af smelteskruer indkgbes det reneste tin, der kan
fremskaffes; navnlig md& det ikke indeholde kendelige mengder
aff bly eller vismut.

Laboratoriet i Kgbenhavn undersgger chargevis det leverede
tin, og lader det efter godkendelse stemple med flagstempel.

Stgbning af smeltepropper foretages af centralverkstedet i
K¢bénhavn i overvarelse af en representant for laboratoriet.
Der smeltes kun een blok ad gangen, og de af hver blok ud-
st@gbte smeltepropper opbevares i en kasse for sig, s& at man
altid efter udstgbningen har lige sd mange kasser med smelte-
propper, som der er taget tinblokke i arbejde.

De stgbte smeltepropper afleveres i kasserne til laboratoriet
i Kgbenhavn, som foretager en kontrolundersggelse og indleve-
rer de godkendte smeltepropper pa& centralmagasinet i Kgben-
havn.

Nar der ikke stgbes smeltepropper opbevares kasserne og stgbe=-
grejerne (smeltegryde, stgbeske og form) i et aflaset skab i
stgberiet,

Smeltepropper md kun udleveres fra centralmagasinet i Kgbenhavn,
hvorfra ogsd centralmagasinet i Arhus skal rekvirere sit for-

brug.

Kgbenhavn, den 1/L 1957.
F. Ebbesen.



B

Vverkstedsregler | Instruks for Anvendelse af
Ds S+ B. Lekomotivligftekran., 5,0
Cvk.Kh. 1944, (M 9135/43)

Kranens stgrste tilladelige Belastning er 42 t. pr.
Ldbekat.
Denne 3elastning kan tillades under fglgende Forud-
setninger:
1. Nzar ¥Yranen er belastet med mere end 28 t. 1alt, maa
der ikke kgres med Kranen som Helhed.
2. Naar begge Ldbekatte er belastet med Maksimallast skal
deres indbyrdes Afstand (fra Midte til Midte) vere mindst
& n.,

Léftning af Maskiner skal foretages uden Vand 1 Kedlen
og uden 2-akslet Bogie.

Lir. B, P, FH g -R;
Lgftningen maa foretages med alle Hjul paasat, samt

med alle Kombinationer af paasiddende og aftagne Hjulset.

Lt .5
Maskinen maa ikke lgftes med noget Hjulsat paasiddende.
Maskinen maa lgftes 1 Forenden hvilende paa bageste,
opklodsede Bogie, samt 1lgftes 1 Bagenden hvilende paa forreste

opklodsede Kobbelhjul, i begge Tilfzlde med paasiddende Driv-
og Kobbelhjul.

Zvrige Loko Ltr.

Samtlige Kombinationer af paasiddende og aftagne Hjul-
szt maa anvendes ved ILgftningen.



Verkstedsregler
DO S. BI

Vk.Kh.

Disponering over

lokomotivlgftekran D42

1956

Under lokomotivlgftekranen ligger der 16 tverspor,
numrene 2 — 4 = 6 - = - 32,

Hvert spor kan betjenes af kranen, og hvert spor har
lige ret til at blive betjent.

Ligeligt fordelt bliver betjeningstiden pr. dag pr.

spor kun §—%6é9 = 30 minutter, og et enkelt spor

kan uden aftale ikke ggre krav pd mere.

Da kranbehovet varierer, md en kranleder forestd til-
rettelsgningen og sgge at dele sol og vind lige, sa
arbejdet kan forlgbe gnidningslgst. Som kranleder val-
ges den verkmester, der bruger kranen mest (verkmeste-
ren eller dennes hjelper).

Brugstiden aftales pd forhdnd med kranlederen, opstar
der ved for silde start ventetider for kranen, sa den
ikke kan udnyttes i 15 min. eller derover, bortfalder
den givne brugsret, og kranlederen md disponere frit
eventuelt g& til den nzste bruger pd listen.

Kgbenhavn, den 15/2 1956

e



| Vk.Kn, 1949

2Y.

stedsregler
D83, Udlan af verktg] , 6

1.

Udldn af verktgj sker i henhold til det i ordre Q, af-
snit "Ordensbestemnelser, verktdj, redskaber og maskiner

me.v," anfgrte,

Udlan fra varktgjsburet ved D III sker mod afgivelse af

verktgjstegn,

Specialvzrktdj fra borekasseloftet ved D IITI udl&nes lige-~
ledes mod afgivelse af verktgdjstegn eventuelt ogsid vedlagt

tegn eller rekvisition fra lAnernes varkmester,

Beskadiget verktsj kan kun afleveres i varktgjsburet ele

ler p% borekasseloftet vedlagt tegn fra linerens varkmester.

./ 7.
/ot T UAAAL R
»



Verkstedsforskrift 1
D.S.B. Overhederelementer 6.02
Vk:Khe 1957

Alle overhederelementer skal, forinden de forlader verkstedet,
vere underkastet

kontrolvejning
trykprgve
kritisk eftersyn.

Undtagen herfra er dog elementer i maskiner, der indgar til
O- og Le-reparation, her foretages kun kontrol, hvis lokomotiv-
verkstedet skgnner det gnskeligt.

Kontrolvejningen foreskriver, at et overhederelements vegt
ikke m& blive mindre end nyfremstillingsvegten + 25 %. Ligger
vegten lavere, kasseres hele elementet.

Trykprgven fordrer et kontroltryk pa 50 atm.

Ved det kritiske eftersyn undersgges, om der muligvis i elemen-
tet skulle forekomme lokale tezringer eller revner, der ggr ele-
mentet uegnet. Under trykprgven gennemhamres elementet for
muligvis ad denne vej at finde svage punkter eller tynde rgr.



Verkstedsforskrift
D.5«Bs

Vk.Kh.

1957

Overhederelementer

6.02

Vegtgrenserne for de forskellige overhederelementer er:

Litra

Element Vegt af nyt element

C og KII

II

Py og P17

ITT

IV

IIT

gverste
mellemste
nederste

dobbelte

gverste
nestgverste
nestnederste
nederste

gverste
nestgverste
nestnederste
nederste

gverste
nestgverste
nestnederste
nederste

gverste
nestgverste
nestnederste
nederste

gverste
nestgverste
nestnederste
nederste

pverste
mellemste
nederste

gverste
mellemste
nederste

gverste
nestgverste
nestnederste
nederste

gverste
mellemste
nederste

84 kg

60 kg

63 kg

40 kg

Kassationsvaegt

56 kg

LO kg

L2 kg

26,6 kg
3173 e

Kgbenhavn, den 1/4 1957
F. Ebbesen



i Lgst tovi=rk og stropper B0

Hver verkmester har indenfor sit verkstedsomrdde ansvaret for,
at alle der anvendte stropner og alt 1lgst tovverk til felles
brug er 1 forsvarlig stand. Eftersyn skal foretages efter
sk¢n, dog mindst een gang cm mineden.

=

llérdvzrkere og arbejdsme=nd, der perscnligt har féet udleveret
tropper og tovverk, har ansvaret for, at det modtagne stadig

&)

er 1 god stand.

Tovverket ma eom fglge heraf kun anvendes og udlénes til ar-
rejde pé stedst (f.eks. ved vemrktgjsmaskinerne til aflesning

o

af arbejdsstvkker fra vogn).

Stéal- oz hawvetove er m=mrket med bzreevne; denne gelder for
stropper med sp

lejsning 1 begge ender som enkeltpart og for
lukkede stropper som dobbeltpart.

o]
P

Staltove og hampetove m& i enkelt part belastes, som neden-

stéende tabeller angiver:

m 3 oven
J.O‘fdla.u.

w7 09 M 13 15 18 20 22 2 26 28 31 33 35

(@M R
ohdrste

helastn. LOO 700 1100 1600 2200 2800 3600 4500 5400 6500 7500 8800 10000 11000

kg
Hampetove
R “dam,
10 1< 15 20 23 25 32 40 L3 20 60

WG
belastn. 70 100 150 275 360 L50 700 1100 1400 1700 2400

Kgbenhavn, den 1/4 1957
F. Ebbesen.



Verkstedsregler |
DeBaBa i Periodiske eftersvn
Cvk.Kh, 1957 under I

Lokomotivvmrkstede

ft

Kontrolmanometreane
Kondensat fra kogecikarrene
Hovedluftbeholder ved prdgvestand

Dre jerverksted I.

St&ltove ved kraner

Tal jer,krank®der og kmxdestropper
Teleskop til boremaskiner
Skorstene 1 opfyringsrum
Eftersyn af iltcentralen samt
afprgvning af ledninger

Grovsmedien

Jernskorstene
Saltbadeovnens kar
Bzrebgjler til digler

Kedelsmedien

Smgring af trykluftboremaskiner
med fedt

Trykluftbeholdsre x)

x) De to trykluftbeholdere ved
kraftstation hdrer under el.vk.

Trykluftledninger

Tryklufthaner

Aftapning af vand og slam fra
trykluftanlsgget
a) Sormmer
b) Vinter

Kondensator i grovsmredie

Olieudskiller f.demphammer og
—-presse

Koksfilter f., damphammer og
-presse

Oliefilter f. brendere

Olietank

hvert 2. ar
hver maned

hver morgen
hvert er

Efter skdn, men mindst

hver anden méned
Hvert 3. ar

Hver 6.maned
Hver 6.maned

Hver 3.maned

Hver 5
Hvert ar
Hvert ar

Hver maned
Hvert 2. ar

Hvert 2. ar
Hver 6.maned

Hver méned
Hver 2. maned
Hver 2.maned

Hver 6.méned

Hver 6.maned
Hver 6.maned

[}

Hvert andet ar

{¢benhavn, den 1/4 1957.

¥, Ebhesene.



Verkstedsforskrift

Fjederstdl til bladf jedre
Vk.Kh.DOSGBo 1957 Egenskaber og behandling 1d+00
1) Fjederstalet leveres 1 stenger af ca. 5 m lengde og til-

fredsstiller fglgende betingelser, nemlig:

Analyse: Kulstof: 0,40 = 0,55 %
Siliciums 1,50 - 1,80 %
Mangan: 0,50 - 0,75 %

Af fosfor og svovl hgjst 0,05 % af hver.

Brudstyrken for det uhzrdede normalt udglgdede stdl skal
vere = 85 kg/mm2 og brudforlengelsen o 1, > 12 %
(o 55 bk 7)

Brudstyrken for det fzrdig hzrdede og anlgbne stdl skal
vere > 140 kg/mm2 og brudforlengelsen o 1, S 5%

(C{ 5 > 6 %).
Elasticitetsgrensen <. 110 kg;/mm2°

Det hzrdede stdl m& kunne tale fglgende bgjeprgve:
En stang anbringes vandret med fladen hvilende pd 2 under-
stgtninger med afstand 600 mm og pa midten belastet med en

kraft P, der bestemmes ved fglgende formel:

P = 0,118 b. h° kg,

hvor b er bredden og h hgjden af tversnittet i millimeter;
for profiler med ribbe tages herved intet hensyn til ribben.

Sté&let md efter denne prgve ikke vise nogen blivende ned-

bgjning.

Herdningen af stalet

forinden bgjeprgven og eventuelt trzkprgven udfgres pd fglg-
ende made:

Stdlet opvarmes til 820 - 850° C, afkgles derefter i et
vandbad af temperatur 50 - 60° C. Stdlet opvarmes derpd til
en temperatur af 470 - 520° C, som holdes i ca. 20 min., hvor-
pa det afkgles i luften.

Hardhedstallet efter anlgbningen skal ligge mellem 350 = 430

brinellenheder. Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.



Verkstedsforskrifter 1

Vk.Kh. 1957

Ds 8« Ba Driv- og kobbelhjul 12.00

1)

k)

Hver gang et hjulszt fratages lokomotivet, renses det med
petroleum og aftgrres, hvorefter det undersgges for revner.
Akslen undersgges efter ultralydmetoden og evt. ved magneti-
seringsmetoden.

Findes der revner eller, hvis iagttagelserne er usikre, til-
kaldes afdelingsingenigren eller dennes stedfortrader, som
derefter afggr, om aksel eller hjul skal kasseres.

Revnede eller knzkkede aksler indberettes pd smdvanlig made
pa form. nr. Ma 59 a.

Krumtapaksler mé& mellem 2 revisioner hgjst gennemlgbe 75.000
km for litra E, P, PR og C og hgjst 160.000 km for litra H,
R II og S.

En aksels midterparti m& aldrig vere stgrre i diameter end
mindste akselhalsdiameter. Afdrejes akslens midterparti, sker
det i spring pd ca. 10 mm pd diameteren. Akslens mindstedia-
meter angives 1 verkstedstabel 3.

En akselhals preegepoleres efter afdrejningen; dog ikke i til-
felde hvor akselhalsen slibes.
Krumtapslagenes akselhalse pregepoleres ikke.

Brystdiametrene forbliver si vidt muligt urgrte, men er et
eller begge hjul aftaget, og akselrodenden fé&r en afdrej-
ning, skal tilsvarende bryster ogsd afdrejes pd diameteren.

Afkortede navszder md kun fremstilles med afdelingsingenig-
rens szrlige tilladelse i hvert enkelt tilfslde.

N&r et hjul passttes en nylig afdrejet akselende, anslds der -
safremt kontrolflade ikke allerede forefindes - samtidig en
kontrolflade pd navets inderside; ved hjelp af kontrolflader-

. ne kontrolleres, hvorvidt hjulene kaster.

Er en aksel bukket mellem de to bryster, rettes akslen, idet
kastningen kontrolleres ved hjelp af kontrolfladerne (evt.
brysterne).

Er akslen bukket mellem nav og bryst, rettes akslen - s&fremt
det er muligt - med pdsiddende hjul, idet navets kontrolflade
bruges som basis.
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Kan sddan retning ikke foretages, aftages hjulet, akslen ret-
tes sd godt som ggrligt, hvorefter akselenden afdrejes.
Forinden hjulet igen pészttes, m& hjulnavet pasvejses indven-
dig og udbores med opretning efter kontrolfladerne.

Forefindes der ikke nogen kontrolflade, md begge hjul aftages;
akslen rettes sd godt som ggrligt, hvorefter begge akselender
afdrejes. Pa begge hjul anslds kontrolflade med opretning
efter det gamle navhul, hvorefter navhullet pésvejses og ud-
bores med opretning efter kontrolfladen.

10) Ved pdsvejsning i navhul og pad navside samt i taphul m& hjul-
ringen forblive pd hjulszttet; ved al anden pdsvejsning bgr
hjulringen vere aftaget.

Opretning af hjul kan ske ved pasvejsning pad egersiden. Hjul
med over 100 mm kast p& egekrans . kasseres.

Hjulringen skal aftages, inden revnede eger svejses, idet ege-
kransen forinden gives en overhgjde, s& der ikke fremkommer
flader i banen. Der md ialt svejses 3 eger ved siden af hin-
anden; er der revnet flere, kasseres hjulstjernen. Der md
hgjst svejses 1/4 af samtlige eger.

Egekransen mé& svejses for revner eller udfyldning af gamle
boltehuller, men der skal helst vere to eger mellem hvert
svejsested. Der md hele vejen rundt kun forekomme et antal
sve jsninger svarende til 1/4 af egeantallet, boltehullerne
ikke medregnet.,

Er egekransdiameteren kommet under mindstemdl (se pkt. 13)
kasseres hjulstjernen; evt. gges diameteren ved pdsvejsning.

11) Hjulstjernens udvendige egekransbane skal vere retlinet tvers
over og uden eller kun med fine drejehyp (bearbejdning &7 ).
Tilladelig sidekast af egekransen ved aftaget hjulring szttes
til 3 mm; kaster egekransen mere, rettes det i egerne eller
egekransen ved pdsvejsning og evt. afdrejning. Der tillades
et jevnt forlgbende radielt kast pd indtil 2 mm.

12) Mindste bredde af egekrans szttes til 0,9 x tegningsmélet;
kommer mdlet ned herunder, kasseres hjulet, evt. pdlegges ved
sve jsning.
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13)

14)

15)

16)

17)

18)

19)

20)

21)

22)

23)

2L)

Tilladelig mindstemal af egekransdiameteren szttes til teg-
ningsmdl + & mm. Dog m& egekransens tykkelse ikke g& ned
under 0,9 x tegningsmidl. (se normaltabel blad 19).

Hjulringene skal udbores rent uden pletter (bearbejdning V).
Krympemdl for hjulringe og tolerancer for disse angives i nor-
maltabel blad 19, 19 b og 19 c.

Hjulringens indvendige valsekant m& p& intet sted blive tyn-
dere end 7 mm.

Dybdemédlene mellem indvendig hjulringeside pd fzrdigdrejede
hjulringe og kontrolflade md afvige 0,5 mm fra tegningsmil.

Hjulringe, der ikke er fastlagt ved oppakning, skal efter S-
eller L-reparation, nar lokomotivet forlader varkstedet, have
en hjulringetykkelse p& mindst 5 mm over det i normaltabel
blad 16 b angivne kassationsmil.

Hjulringe md kun pakkes, ndr hjulringetykkelsen er mindst 7
mm over kassationsmidl.

Tilladelig sidekast for hjul, der forlader varkstedet, set-
tes til 2 mm under samtidig hensyntagen til politireglementet.

Tilladelig radialt kast for hjul, der forlader vzrkstedet,
settes til 0,3 mm.

Tilladelig afvigelse i diameter p& sammenhgrende afdrejede
hjul szttes til 0,3 mm. Desforuden skal hjulene vazre drejede
med ensartede hyp.

Patrykning af hjul skal ske, ndr hjulringen er aftaget, med
et tryk liggende mellem 0,5 og 0,9 ton for hver mm, aksel-
enden mdler i diameter.

Nér et hjul er pdtrykket akslen, m& afstanden fra akslens
midterplan 4 pd akslen og til kontrolfladen kun afvige 0,5
mm fra tegningsmalet.

Patrykning af tappe skal ske med et tryk liggende mellem 0,4
og 0,7 ton for hver mm rodenden méler i diameter.
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R5)

26)

27)

28)

29)

30)

31)

32)
33)

3k4)

35)

Tilladelig indbyrdes afvigelse i slagradius ved nye tappe for
sammenhgrende hjul mélt fra akslens pinolcentrum til tappens
centrum szttes til 0,3 mm.

Tilladelig indbyrdes afvigelse i middelslagradius ved slidte
tappe for sammenhgrende hjul mdlt fra akslens pinolcentrum
til tapsglens overflade med korrektion for diameter szttes
til 0,5 mm.

Tilladelig afvigelse i slagradius fra tegningsmdl for krum-,
kobbel~ og vingetappe szttes til : 0,7 mm.

Tilladelig sgleovalitet pé& aksler, krum-, kobbel- og vinge-
tappe szttes til 0,2 mm.

Tilladelig afvigelse i forsmtningsvinkel mellem to krum- 0g
kobbeltappe pd sammenhgrende hjulset m&lt i buelzngde pd slag-
cirklens szttes ved nye tappe til 0,3 mm.

Pilladelig afvigelse i forsmtningsvinkel mellem to krum- og
kobbeltappe pd sammenhgrende hjulszt milt i buelmngde pa
slagcirklen ved slidte tappe smttes til 0,5 mm.

Tilladelig kast pd akselhalse, nir hjulszttet anbringes mel-
lem pinoler smttes til
efter S-reparation: 0,3 mm
i L-reparation: 0,5 mm.

Tilladelig ovalitet p& ekscentrikskiver szttes til 0,5 mm.

Tilladelig afvigelse i slag fra tegningsmdl for indvendige
krumtappe settes til + 2 mm.

Tilladelig afvigelse i vinkel fra tegningsmdl mellem indven-
dige krumtappe szttes til : 1 mm mdlt p& slagcirkel.

Stempling af en aksel foregdr i akselenden. For hele akslers
vedkommende som vist i eks. a.

P& sammenbyggede krumtapaksler stemples venstre krumtapende,
hgjre krumtapende og midterstykke som vist i eksemplerne bl’
b2 0g b3, idet stemplingen for eks. b3 udfgres pa midterstyk-
kets skrd flade.
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I eks. a og b betyder

2% s Centralverkstedet, Kgbenhavn
BWG ¢ Stadlvaerkets navn (se normaltabel blad 5)

L0 . leveringsdr
L2 " ibrugtagningsar

3142 s charge nr.
S M S ! materialets art

¢ akslens nummer \pae .sammcanqqu{c a['s[u'.,
H 1 ¢ hgjre ) idet de enkelte d 1eVefter bogstavet
V2 ¢ venstre g H, V og M/“%%%ggéi%éﬁ fortlgbende num-
g1 : midterstykke ) re,efterhdnden som delene udskiftes.

e

I
///%54<3 e L @ngf\\

l ‘e

vt

\Bly ‘Sfcmpiénaw forelages  pa Sy
Sl huw’ﬂraflr ikke kan i nqaqlerrkC%i"

Desforuden farvemerkes akslerne som anfgrt i regler for revi-
sion og eftersyn samt merkning af det rullende materiels aks—

ler afsnit III og IV, side 4. 11.februar 1957.
F.Ebbesen.
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1) Hver gang hjulset fratages et lokomotiv, renses det med
petroleum, aftgrres og undersgges for revner med forhdnden-
verende hjelpemidler.

Revnede eller knzkkede aksler indberettes pd szdvanlig mdde,
form. nr.Ma 59 a. Nar hjulsmttet er godkendt, mmrkes det
efter generaldirektoratets regler. ‘

Den venstre akselende pastemples som vist pd efterfglgende
skitse, hgjre akselende istemples ikke.

£ ! a4 £
PG } e -~
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¥ ‘: v § he ‘) ,
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i
# L \\
f - ¥ 1
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‘i' /
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Her betyder
¢t Akslen er padsat i vk.Kh.
F.K., Fabrikationsmerke

%% Leverings~ og passtningsar

S 3. Materialebetegnelse
V. Venstre akselende.

2) Tilladelig kast p& sgle, ndr hjulszttet anbringes mellem
pinoler 0,3 mm.

3) Tilladelig ovalitet pd sgle 0,2 mm.

4) Sglens mindstediameter er fastlagt i verkstedstabellerne.
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5) En sgle pregepoleres efter afdrejningen, sifremt den ikke
slibes.

6) Er en aksel bukket, md den pd ingen made rettes ved punkt-
varme men kun ved total opvarmning af det beskadigede sted.
Er akslen leveret med en szrlig varmebehandling, skal samme
varmebehandling gentages, inden akslen m& tages i brug.

7) For hjul med indvendige sgler mé akslens midterparti aldrig
vere stgrre 1 diameter end mindste sglediameter. Afdrejes
akslens midterparti, sker det i spring p& diameteren med ca.
10 mm. Akslens mindstediameter angives i vzrkstedstabellerne.

8) Patrykning af hjul p& aksel skal ske med et tryk mellem O,k
og 0,7 t for hver mm akslen médler i diameter.

9) Lader hjulet sig pdtrykke med for ringe et tryk, pasvejses
navhullet 3 mm tykt lag materiale med passende elektrode,
hvorefter udboring foretages med opretning efter den udven-
dige egekrans.

Det er pad det strengeste forbudt at svejse pd akslen.

10) Den udvendige egekransbane skal vere retliniet tvarsover og
uden eller kun med fine drejehyp.

11) Bredden af egekransen md gé ned til 0,85 x tegningsmilet,
se LON 12.001 - 12.006 og 36.001.

12) Tilladelig mindstediameter p& udvendig egekransbane se LON
120001 — 120006 Og 3600010

13) Er hjulringen aftaget egekransen, tillades et sidekast pa
egekransen pd 3 mm og et radiert kast pd 2 mm.

14) Krympemdl for hjulringe ses i normaltabel 19, 19 b og 19 c.

15) Hjulringenes indvendige valsekant m& pd intet sted blive
tyndere end 7 mm.

16) Tilladelig sidekast m&lt pd& hjulringen skal ligge inden for
det i politireglementet og af maskinafdelingen fastlagte.

17) Radielt kast pd den afdrejede lgbebane m& ikke overstige

0,3 mm,
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18) Tilladelig diameterafvigelse pd sammenhgrende hjul efter
afdrejning 0,3 mm. Hjulene skal vere dre jede med nogen-
lunde ensartede hyp.

19) Hjulringe, der ikke er fastlagt ved pakning, skal, nér de
forlader varkstedet efter S- eller L-reparation have en
hjulringetykkelse pad mindst 5 mm over det i normaltabellen
nr. 16 b angivne kassationsmil.

20) Pakkede hjulringe md kun forlade verkstedet, nar kanttykkel-
sen mindst er 7 mm over kassationsmilet.

11l.februar 1957
F. Ebbesen
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1) Mellemstykket opmerkes, udbores til ferdig madl og forar-
be jdes ferdig overalt.

2) Krumtapstykkerne centreres og skrubdrejes i begge ender.
Rodenderne for mellemstykket ferdigdrejes til en diameter
af 0,5 &4 0,55 mm stgrre end huldiameteren i mellemstykket.
Indvendige sider af krumtapskiverne skrubdrejes.

3) Krumtapstykkerne opspmndes pd samleplanen. Rodenderne for
mellemstykket anbringes 1 vage med centerafstand:
Tegningens mdl plus 0,5 mm pr. ende.

Afstandsspermédlene fastspendes pa krumtapskiverne.

L) Mellemstykket opvarmes med muffelbrznder til diameteren af
hullerne er 1 mm stgrre end de tilhgrende rodenders dia-
metre. (Males med spermil).

5) Krumtapakslen samles.

6) Akselsglerne skrubdrejes til ens diameter.

Rodenderne for hjulnavet afdrejes og tilpasses i centrum-
stykkerne.

7) Centrumstykkerne paszttes og oprettes efter tegning ved
hjelp af ridsendl.

8) Krumtapsglerne og de indvendige sider af krumtapskiverne
ferdigdre jes,

9) Ekscentrikskiverne og de udvendige sider af krumtapskiverne
ferdigdre jes.

10) Krumtapskiverne og de indvendige sider af ekscentrikskiverne
ferdigdre jes.

11) Akselsglerne og de udvendige sider af ekscentrikskiverne far-
digdre jes.

12) Krumtapakslen afdrejes pa lzngde, centreres i brille og for-
synes med kontrolcirkel.

13) Hullerne for sikringsstifterne i mellemstykket bores og op-
rives med rival.

14) Sikringsstifterne tilpasses séledes, at de mangler 50 mm
fra bund, hvorefter de fastdrives med bznk- og forhammer.

15) De fremstdende rodender pa de indvendige sider af mellem-
stykket bortfreses.

16) Krumtapakslen merkes med leverandgrens merke og &r.

17) Krumtapakslen indskrives pa& magasinet.

Kgbenhavn, den 1/4 1957,
F. Ebbesen.



Varksg?dgfog?krlft M3ling af elektrisk

Tl B, 1950 modstand 1 hjulset 12,002/36 002

M&ling af den elektriske modstand i1 hjulszt foretages siledes, at
der skelnes imellem: '

1) Hjulszt, hvis modstand er under 0.0l ohm.
2) Hjuls®:t, hvis modstand ligger mellem o.ol ohm og 1.0 ohm.

3) Samt hjuls=t, hvis modstand er stgrre end l.o ohm, idet
sidstnzvnte hjulsset ombandageres og ny maling foretages,
efter at denne er foretaget.

Det bgr tilstrzbes, at modstanden i bandagerede hjul ligger under
0,0l ohm. Tallene 0.0l og 1 ohm betragtes som midlertidig.

Indberetning om antallene og hvert enkelt hjulszt, hvis modstand
er over 1.0 ohm, skal indsendes pA de dertil beregnede formularer,
i 2 eksemplarer til Maskinafdelingen, som sender det ene eksemplar
videre til Baneafdelingen,

Blad nr, 1, 4 o.s.v. benyttes som originaler og opbevares i verk-
stedet, medens blad nr. 2-3, 5-6 o.s.v. udfyldes ved hjzlp af ko~
pipapir.

Indsendelsen sker fgrste gang l.april d.&. og derefter med 3 mb-
neders mellemrum.,

M&lingen foretages p& hjulszt, der er blevet forsynede med nye
hjulringe, hjulszt der har haft en eller to hjulstjerner af akslen
og ellers efter hver S5- og L-reparation.

Kgbenhavn, den 22/1 1951,
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Dampcylindre pa lokomo-

Vk.Kh,DcscBo 1957 tiver. Udboring. 13.01
Cylinder-diametrene mé& ligge mellem fglgende mal:

Litra Ny cylinder Max.udboring
C 430 mm LL4Z2 mm
D IV 460 mm 472 mm
(430 mm) (442 mm)
E HT u.foring L20 mm LLZ2 mm
do Mo = L20 mm L33 mm
E LT 630 mm 645 mm
K 430 mm LL42 mm
P IHT 340 mm 355 mm
PILT 570 mm 590 mm
P II HT 360 mm 375 mm
P Il LT 600 mm 613 mm
R II 470 mm L85 mm
S 430 mm LL8 mm
F LO5 mm 420 mm
Hs 330 mm 342 mm
Q 460 mm L72 mm

Cylindrene mé ved hver udboring udbores sa meget, at cylinder-

veggene bliver rene.

E-maskinens hgjtrykscylinder issttes foring, nar diameteren

udbores udover L4LZ2 mm.

Alle dampcylindre médles ved hver S-reparation i 3 tversnit, nem=-

lig 5 mm fra forkant, 5 mm fra bagkant af cylinderfladen og pa

midten., De skal udbores, safremt malingerne viser:

1) At der er stgrre forskel end 1,0 mm mellem stgrste og mindste

madl i cylinderen.

2) At der er ansatser stgrre end 0,2 mm i cylinderen.

3) At der er stgrre forskel end 0,6 mm pad diametrene i samme

tversnit.

Kgbenhavn,

den 1/4 1957.

F.Ebbesen.



Verkstedsforskrift Gliderforinger for stempel-
DsB:Bs glidere p& lokomotiver. 19.06
Vk.Kh. 1957 Udboring.

Nar gliderforingerne udbores, skal et af nedennzvnte mal over-
holdes:

Loko D IV, K II og Q s 204,206,208,210,212 mm med 2 mm sSpring

Loko R, R II 954 - 958 : 224,226,228,230,232 mm - = = -
Loko S, R II 959 - 963 : 222,224,226,228,230,232 mm - = -
Loko E s 284,286,288,290,292 mm = = = =
Loko P s 344,346,348 B = s = e

Alle gliderforinger males ved hver S-reparation. De skal ud-
skiftes, safremt médlingen viser, at de ved udboring bliver stgr-
re end de ovenfor angivne maksimale diametre.

De skal igvrigt udbores, hvis mélingen viser:
1) At der er stgrre forskel end 0,8 mm mellem stgrste og
mindste diameter i en gliderforingshalvdel.

2) At der forefindes ansatser, som er stgrre end 0,2 mm.

3) At der i samme tversnit er stgrre forskel end O,4 mm pa
de mélte diametre.

Kgbenhavn, den 1/4 1957,
F. Ebbesen.



Verkstedsforskrift L
D.S.B. Stempelstenger 20.02
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Undersggelse af stempelstenger foretages:

a) Ved S- og L-reparationer samt ved O-reparationer,
hvor stemplerne skal udtages.

b) Ved indsendelse af stempelstmnger fra distriktet.

Undersggelsen omfatter:

Undersggelse for revner
Undersggelse for ovalitet (i samme tversnit)

1)
R)
3) Undersggelse for variation i diametermdl (spidsning)
4) TUndersggelse for kast

5)

Undersggelse for overfladeglathed.

ad 1.

Revneundersggelsen foretages med lup og revnesgger, idet op-
merksomheden szrlig koncentreres om krydshovedenden. Fore-
findes tverglende revner, som ikke kan fjernes ved afdrejning,

kasseres stangen.

ad 2.
Tilladelig ovalitet i samme tversnit settes til 0,2 mm.

ad 3.

Tilladelig variation i diametermdl ved slid (spidsning) szttes
til 0,3 mm.

ad L.

Tilladelig kast ssttes til 0,3 mm pr. meter stanglengde.

Kaster stangen over det tilladelige, rettes den mellem pinoler
ved cirkuler opvarmning med svejseflamme, sdfremt materialet mé
opvarmes med flamme.

Punktvis opvarmning md ikke finde sted.
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ad 5.

Overfladen skal vere glat, uden lengdefurer og uden pludse-

lige tversnitsovergange.

Forefindes le:ngdefurer, fjernes disse ved afpudsning eller
afdrejning med pafglgende przgepolering.

Pludselige tversnitsovergange, som pa steder, hvor stangen
"yender" i pakdésen, fjernes ved filing, ndr diameterforskel-
len £ 0,2 mm.

I alle andre tilfelde afdrejes og pregepoleres stangen.

Skal stempelstangens konusende afdrejes, ma dette ske efter
prgveverktgjets konicitet uanset diameter.

Konusende og krydshoved slibes sammen f@gr montage.

Optrykkede grater omkring kilehullet i savel stang som kryds-
hoved mé ikke forekomme.

Ved montage i cylinderen ma& stempelstangens midterlinie hgjst
afvige 1 mm fra cylinderens midterlinie.

Samtidig m& stempelstangens parallelitet med linealen mdlt pa
slaglengden hgjst afvige 0,5 mm.

Ay

Kghenhavn, den 1/ 1327,
F. Fhhesens



Verkstedsforskrift Bremsen i3
D.S.B. Revisionsregler for trykluft- 22.00
Vk.Kh. 1957 bremsedele pad loko og tendere (0g 38.00)
ved rep.i cvk.Kh. & Ar, & *
Benzvnelse Termin Eftersynets omfang
Luftpumpe Hver S-rep. Fuldstendig adskillelse af damp=- og

Startventil
til do.

Automatisk
smgreapparat
til pumpen

Automatisk
fgrerbremse-
ventil x)

H jelpebremse-
hane x)

Fgrersand-
hane

V.T.Ventil x)

Styreventiler
x)

G.P.ventil x)

Reduktions=-
ventiler x)

Sikkerheds-
ventil

Dobbelt-kon=-
traventiler x)

Bremse-
cylinder

og efter szr-
lig anmodning
ogsé ved L.-
rep.

Hver S- og
L-rep.
Hver S~ og
L-rep.

Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.l 1/2
4 2 ar her-
efter

Hver S-rep.
Hver S-rep.

Hver S-rep.

Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.1l 1/2
4 2 ar her-
efter

som for

Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.l 1/2
4 2 ar her-~
efter

Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.l 1/2
4 2 ar her-
efter

Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.1 1/2
4 2 ar her-
efter

Hver S- og
L-rep.

lufteylindre samt pakdéser. Hjelpe-
og hovedglider udtages og efterses;
sliddet médles. Stempelringene og
ventilerne efterses, evt. fornyes.
Pumpen afprgves pd prgvestand.

Adskilles, renses, efterses og prg-
ves.

Renses, efterses og prgves.

Alle bevegelige dele udtages, renses,
efterses og indfedtes. Dyserne renses.
Efter at fdrerventilen er samlet,prg-
ves den pd prgvestand, og diagram
tages.

Adskilles, renses, efterses og ind-
fedtes. Prgves for tethed.

Adskilles, renses, efterses og ind-
fedtes. Prgves for tzthed.

Adskilles, renses og efterses.

Adskilles, renses og efterses og ind-
fedtes. Afprgves pa prgvestand.
Diagram tages.

styreventiler

Adskilles, renses og efterses.
Reduktionen kontroleres.

Adskilles, renses og efterses.
Justeres og plomberes.

Stemplet udtages, og stempel- og
tetningsringe efterses.

Stemplet udtages, og cylinder m.v.
renses. Ledermanchetten ef'terses og
smgres. M& ikke renses med petroleum
eller szbevand.
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DeSeBe Revisionsregler for trykluft- 22.00
Vk.Kh. 1957 bremsedele pa loko og tendere (0g 38.00
ved rep. i cvk.Kh. & Ar. g 2%
Benzvnelse Termin Eftersynets omfang
Vinduesvisker Hver S- og Efterses.
L-rep.
Sandstrgdyser  Hver S-rep. Efterses.
Manometre Hver S- og Efterses og Jjusteres.
L-rep.
Luftbeholdere Hver S-rep. Se generaldirektoratets regler.
Verkstedsforskr. 22.57.
Vandsamler Hver S=-rep. Renses.
Stgvfilter Hver S-rep. Adskilles og renses.
Udlignings=- Hver S-rep. Adskilles, renses og efterses. Dar-
ventiler lige tetningsskiver udveksles.
Trykluftvin- Hver S-rep. Adskilles, renses og efterses. Evt.
duesvisker x) defekte gummilister udveksles.
Diverse af- Hver S-rep. Efterses og prgves for tzthed.
sperrings-
haner
Diverse kob- Hver S-rep. Efterses og evt. fornyes. Tetnings-
lingsslanger skiverne udtages af rillerne, der
med mundstykke renses for rust og snavs. Darlige

tetningsskiver udveksles.

Anm. 1.

Eftersyn og afprgvning af de med x) merkede dele foretages i tryk-
luftverkstedet.

Anm. 2.

Nar dele har veret adskilt, mé bevegelige dele forinden samling ind-
fedtes, ligesom det ngje ma iagttages, at pakflader er rene og ube-
skadigede. Vedr. smgremidler til de forskellige dele, se general-
direktoratets smgringsforskrifter.

Anm. 3.

Fgr prgveturen efter S-rep. md alle samlinger og haner m.v. pa led-
ninger undersgges for tethed ved hjelp af szbevand.

For at systemet p& maskine + tender kan anses for tilﬁtr&kkelig tet,
md ledningstrykket - 5 kg/cmf - hgjst falde 0,2 kg/cm* i lgbet af 5
minutter. Ved denne prgve szttes fgrerbremseventilens hdndtag i I.
serstilling (neutral stilling).

Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.
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Vk.Kh. 1957

Trykluftbeholdere p& loko 22.57
Eftersyn og prgve. ’

Alle beholdere skal af leverandgren vare forsynet med et pi-
loddet skilt, der angiver firmanavn, bynavn, maksimaltryk,
fabrik nr. og rumfang i liter.

Hvis dette skilt mangler, skal beholderen af verkstedet for-
synes med et skilt efter tegning N.V. 12.177 I. Skiltet pa-
svejses beholderen med elektrisk svejsning pletvis.

Beholdere over LO 1:

nedtages for rensnlng, eftersyn og trykprgve hvert 3 1/2 - 4
dr ved en revision af det pégzldende materiel.

Rensning m.v. udfgres saledes:

Alle haner og forskruninger aftages og efterses. Beholderne
udkoges og renses indvendig, s&ledes at alle olierester m.m.
fjernes. Derpd foretages grundig udskylning med 50° - 60°
varmt vand, fortsat til det udstrgmmende vand er fuldstendig
rent. Efter at beholderne er tgrre, mad de i s& stor udstrzk-
ning, det lader sig ggre, belyses indvendig og efterses, og
eventuelle rustsamlinger f jernes.

Efter rensnlngen underkastes beholderne Sn vandtrykprgve med

et tryk pé st¢rste arbejdstryk + 5 kg/cm Ved denne trykprgve
méd der ikke vise sig utztheder eller fremkomme blivende form-
forandringer.

Godkendte beholdere m¢nlemales og sortlakeres samt forsynes
med pdmalet angivelse af mdned og &r for sidst foretagne efter-
syn og prgve samt verkstedets navn i forkortelse.

Beholdere pd& 4O 1 og derunder:

nedtages for udvendig rensning, eftersyn og trykprgve hvert 9-
12 &r ved en revision af det pagmzldende materiel.

Rensning m.v. udfgres sdledes:

Beholderne renses grundigt med en stélbgrste udvendig. Alle

haner og forskruninger aftages og efterses og erstattes pd een

ner med propper. Beholderne prgves derefter med stgrste ar-
bejdstryk + 5 atm., hvorunder der ikke m& vise sig utetheder

eller fremkomme blivende formforandringer. Godkendte beholdere
mgniemales og sortlakeres samt forsynes med en angivelse af &rs-—
tallet for sidst foretagne eftersyn og prgve samt verkstedets navn
i forkortelse pd det pd beholderen anbragte fabrikationsskilt.

Kg¢benhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.



Verkstedsforskrift
D.S.B. l Driv- og kobbelsiznger 23.00
Vk.Kh. 1957 °
i - - -
Behandling ved S-= og L-revar=tion

i kogekarret.

Stangen undersgges for revner, eventuelt ved magnetiserings-
metoden. Fundne revner foreviscs afdelingsingenigren eller den-
nes stedfortrzder inden videre foretages.

De slidte flader afrettes, heri indbefattet bagstykke og kile,
og stanglagerne tilpasses.

Der tillades et max. slid i spermdl pd indtil 4 mm udover teg-
ningsmdl, fordelt med 2 mm slid pé& hver strop. Indgdr en stang
med stgrre slid end 2 1/2 mm pd en strop, md& stangen forevises
afdelingsingenidren inden videre foretages, og normalt vil stan-
gen blive kasseret.

Er stangen bukket, rettes dexn undzsr en hydraulisk presse even-
tuelt i forbindelse med en odvarmning pé& det beskadigede sted.

En stgrre retning mi efterfdlges af en normalisering.

En normalisering foretages efter DIN 1606. En spsndingsudglgd-
ning sker efter DIN 16451,

Foranstdende gglder kun stenger af materiale St. C. 25, 61 eller

lignende. For materiale som VCY 25 W eller dermed beslzgtet eller
serligt varmebehandlet materiale, md der i hvert enkelt tilfzlde

indhentes forholdscrdre.

Behandlingsmide vad O-reparstion.

Stangen renses og eftzsrses for revner. Pandernes anlsgsflader
eftergds i skruestik og nye pander tilpasses.

Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.
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Behandling ved S- og L-reparation,
Efter demontering renses stangen eventuelt ved at anbringe den

i kogekarret.

Stangen undersgges for revner, eventuelt ved neddypning i pe-
troleumsbad med efterfglgende overkridtning., Fundne revner fore-
vises afdelingsingenigren ellexr dennes stedfortrader inden videre
foretages,

De slidte flader afrettes, heri indbefattet bagstykke og kile,
og stanglagerne tilpasses,

Der tillades et max. slid i spermi&l pid indtil 4 mm udover teg-
ningsmil, fordelt med 2 mm slid p& hver strop. Indgdr en stang
med stgrre slid end 2 1/2 mm pd& en strop, mid stangen forevises
afdelingsingenigren inden videre foretages, og normalt vil stangen
blive kasseret.

Normalt slid i stanghoveder kan udbedres ved pisvejsning ellerx
ved tilsvejsning af nyt hoved. De gzldende svejseregler mid ngje
overholdes. Dexr pAsvejses sia meget, at sténgen kan bringes tilbage
til tegningsmil, og der anvendes en elektrode med gode styrkeegen-
skaber og som giver mulighed for mekanisk bearbejdning. Ved pi-
sve}sning kan f.eks, anvendes H 2,

For at undgd revnedannelse og for at mindske materiale- og
herdespzndinger, skal stanghovedet absolut fgr pisvejsningen med
sikkerhed opvarmes til 200° - 300°. Under svejsningen m& ngje
iagttages, at der ikke fremkommer brandsir, lagdeling eller andet
der kan virke som ksrv til revnedannelse. En svejsning m& ikke pé&-

begyndes eller afsluttes pi smrligt udsatte steder, sAvidt muligt
md svejsningen ikke stoppe op pA tynde stropper og i hjdrner, man
begynder og ender i forholdsvis svart materiale, Tilsvejsning af
nye hoveder md kun foretages efter drgftelse med afdelingsingeni-
gren i hver enkelt tilfszlde.

Inden pAsvejsning pid Abne stangstropper sikres disse med et
afstandssp=r,

P34 et passende sted, hvor stemplingen ikke kan skade, f.eks.
i nakken af smgrekoppen, istemples mzrker for materiale, leve-
ringsir, ibrugtagningsir, pisvejsningsir, spzndingsudglgdning el-
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ler normalisering (merkerne henholdsvis U og N),

Eksempel pi stempling: st S U S 48 oy

49 :
50 * 58 N

De pAsvejste flader bearbejdes pA verktgjsmaskine, fladerne
afpudses ved skruestik eller slibes, og stanglagerne tilpasses,

Kraveslid p3d stangens sider kan om forngdent afhjzlpes ved p&-
svejsning uden at der pisvejses selve barefladerne.

Er stangen bukket, rettes den under en hydraulisk presse even-

tuelt i forbindelse med en opvarmning pi det beskadigede sted.
En stgrre retning mi efterfglges af en normalisering. En retning
foretages fdr en eventuel pisvejsning, hvorimod en normalisering
foretages efter pAsvejsningen, og stangen normaliseres sividt wmu-
ligt altid i sin fulde l=ngde.

En normalisering foretages efter DIN 1606 og udfgres i sarlige
tilfelde og efter hver anden pAsvejsning. En spzndingsudglgdning
sker efter DIN 1661.

Foranstiende gm=lder kun stsnger af materiale St, C. 25, 61
eller lignende. For materiale som VCN 25 W eller dermed beslagtet
eller s=rligt varmebehandlet materiale, mi der i hvert enkelt til~
felde indhentes forholdsordre.

Stenger til litra S5 udfgrt i oprindelig konstruktion og ikke
endnu @&ndret efter tegning af 1948 m& ikke modtage nogen pisvejs-
ning.,

Behandlingsmide ved O-reparation.

Stangen renses og efterses for revner. Pandernes anlzgsflader
eftergds i skruestik og nye pander tilpasses. Normalt bliver der
ikke foretaget nogen pAsvejsning.



Verkstadsforakrift .
e Afprgvning 26.00

Vk.Kh. 1957 af smgreapparater

Efter demontering adskilles og renggres pumpedelene, de
unormalt slidte dele udskiftes, og pumpen samles og afprgves.

Fgr afprgvningen fastspzndes smgreapparatet pd prgvebordet

og tilkobles rgrforbindelser. Manometre og kontraventiler
ved indstillingsskruerne stilles pd stgrste ydelse. Der hel-
des olie p& apparatet (en blanding af 1/2 del mgrk mineral-
olie og 1/2 del petroleum). Olien pumpes ud i rgrforbindel-
serne, og luften 1 ledningerne udlades gennem afluftnings-
skruer.

Man drejer pa oliepumpens hé&ndtag og overbeviser sig om, at
hvert smgrested afgiver olie.

Pumpetrazkket stilles pad langsom gang svarende til 1 omdr./min.
af pumpehéndtaget. Motoren startes. Man overbeviser sig om,
at manometertrykket stadig bliver stédende p& ca. 50 kg/cm2

for hele stempelvandringen, og at kontraventilen afgiver olie.

Motoren stoppes, og trykket md nu ikke et minut falde under
L5 kg/cm2°

Holder pumpen trykket, gges omdrejningstallet, og ydelsen skal
nu ved ialt 30 omdr. af héandsvinget vere mindst 10 cm’ for
pumpetyperne Friedmann NS 2 - NS 3 - NS IV og Wakefield, for
trykluftsmgrepumperne skal ydelsen mindst vere 4 cm3 pr. smg-
rested.

Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.



Verkstedsforskrift Specialstdl til koblings-
D.S.B. spindler og f jederhzngere 34,00
Vk.Kh. 1957 Varmebehandling (forzdling)

Dele af specialstal med brudgrsnse 75 - 90 kg/mm2 skal varme-
behandles, som nedenfor angivet, medmindre stalet er leveret
forzedlet og ikke 1 verkstedet underkastet behandling i glg-
dende tilstand:

Opvarmning til 820° - 850°
Afkgling i olie

Opvarmning til 500° - 600° i
forhold til ¢@gnsket brudstyrke

Langsom afkgling i luften.

Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.
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Varmebehandling af stél 34.01
"EC 80" fra Bochumer Verein °

Indsztning og enkelt h@rdning. (Dele udsat for lettere pa-

virkning) .

1. Indsetning af emnet i indsztningspulver ved 870 - 900° cC.
2. Afkgling af emnet i1 indsetningskassen.

3. Eventuel bearbe jdning ar emnet.

L. Herdning af emnet fra 820 - 830° C i olie eller vand.

5., Spendingsudligning ved 160° - 180° i mindst 1 time.

Indsetning og dobbelt herdning. (Dele udsat for svere pé-

virkninger) .

1. Indsetning af emnet i indsztningspulver ved 870 - 900° C.
. Afkgling af emnet i indsztningskassen.
Eventuel bearbejdning af emnet.

. Herdning af emnet i olie eller vand fra 840° - 870°
(keernehzrdning)

5. Mellemglgdning ved 630° - 650°, afkgling i luften.
6. Emnet fzrdigbearbe jdes.

7. Herdning i olie eller vand fra 800° - 820°
(overfladeherdning)

8. Spendingsudligning ved 160° - 180° i mindst 1 time.

F W

Kgbenhavn, den 1/4 1957.
F. Ebbesen.



