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VærkstedsforskrlftD.S"B. I Støbning af kobber, I 0.0I
Vk.Kh . 1957 | si-llclum, aluminium

Metallet smeltes i koksfyret dlgel, det afdækkes og flus-
ses med rtBera Fl-ussr?i smeltetemperaturen er max" 7800"
Tilsætning af natrium (80 Br. pr. 100 kg) skader ikke,
såfremt det er aft,f,rret for overflldigt petroleum inden
tilsætningen.

Stlbetemperaturen er 680 - 7?Oo. Formen skal udflres
som normalt for 13 /, sj,J,i-cium-aluminium, dog blr man regne
med, at kobber-silicium-al-uminium suger lidt mere" Stlbe-
ligheden er ilvrlgt norma1.

Stlbningen skal udflres jævnt og roligt uden plasken, og
indllbet skal være således udformetr åt soen kan holdes
fuld under stlbningen, og således at metallet flyder jævnt
ind i formen uden hvirveldannelse.

Kflbenhavn, den L/l+ 1957,
F" Ebbesen.



Værkstedsregler
DNS'B' Lokomotivafdel ingen 1.1

vk.Kh " l-957

AfdelingsingeniØr f:
Clvilingenilr:
Lqkgmotivværkstedet

Værkmester S.R.Larsen

Værkmester N.P.Ras:
mussen

Værkmester A,F.Ander-
sen

Værkmester K.fbsen

F.Ebbesen
H.Michalsik.

Fordeling af arbejde:
Glider og stempelsjak
Rlgkammersjak
Regulatorsjak
Trykluftsjak
fsolering og smlrepuder
Reng/rlng af kontorer og vaskerum

Montlrsjak
Eftersyn af hjul
Arbejdsnænd på masklnsiden
Skydebro og den store kran
Kogekar

Lærlingeskolen
Fordeling af 1ærlinge i lokomotlvvk"Stlttesjak
Smlreapparater og udrustning
Stangsjak
Styringssjak
Hanesjak
Tendersjak
Lagersjak
Svejser
Magasin
Arbejdsnænd på tendersiden

15,f ebruar L957
F.Ebbesen "



Værkstedsregler
DOSOBO

Cvk.Kh " 1957
Lokomotivaf'delingen

Dreierværksted I
Værkmester A "Mikkelsen

Horizontale bore- og fræsemaskiner
Akselkasse- og stanglagerudboring
Stangrettemaskine i saveskur
Skruestiksarbejde i drejervk.f
Udearbejde
Baksesjak
Arbejdsnænd i drejervk.I
Transport og renholdelse
0pstilllngsarbejde (eksklusive værktljsmask, )
Reparationsværkst . f . billettrykkemask "0pnærkning
Rep. af svejse- og skæreværktøj
Kontrolrum

Værkmester K.Sjod
Produktionsbænke
Revolverbænke
Boremllle
S t empe 1r ingef rerost il1 ing
Gevindskæremaskine
Mltrikskæremaskine
KedeLarmaturdre jere + blypakningerBlsningsdrejer + procentdrejere
Styringsskruer

Værkmester T.Kromann
Fræsemaskiner
Shapingmaskiner
Langhlvl
Stlkkemaskiner
Boremaskiner
Fordeling af 1ærlinge i drejervk.f
Svendepr frver
Lærlingebænke

fg.værkmester tr'. B.B jlrkild
Slibemaskiner
H julbænke
Drejning af slIer, aksler, stempelstænger,

cylinderforinger, styringsdele
Do-a11 saven
H julpresse
Revneunderslgelse

Klbenhavn, d,en L/4 L957
F.Ebbesen



Værks1-,edsregler
D"S"B"

Cvl: "Kh " L957
Lokomotivafdelingen

Dre*ieiyerhq!_ellll
Væ.ik:ne ster E "Malmstrlm

Opstilling og rep. af r,'ærktl jsmask.u. åing. f
Rep. af værlctøjer
Nyfremstilling af værktØier
værktlj sbur
Hærderi
Kraner u.aing"I
Vedligeholdelse af skydebro i lokovk.

Ke{tmedie.
Værkmester K.Kristiansen

Kedelarbejde
Tenderarbe jde
Rlrværksted
Kedelrensning
Askekassearbejde
Trykluftslanger
Fordeling af ilt- og gasflasker
Arbejdsmænd i kedelsmedie
Renglring

Sv-e ise-a&le1!n&
Værkmester K.Brandt

Svejseafdeling I
Skæremaskiner
Plade- og kl-einsmedie
0verhederelementer
Konstrukt ions arbe j der
Arbejdsmænd i svejseafd.f
Transportabel luftkompressor
Transportabel benzin-elektrisk svejseagg,

Kolcbersmedie ognLi@
Vær'hmester H " B.Hansen

Kobbersmedie
B1 ikk e n s Iag erværk s te d
Lagerstlberi
Trykluftbeholdere og -ledninger
Gas- og vandmesLeraibejde (cvk.)
Varmeanlæg (cvk, )

1"3

Klbenhavn, d,en L/4 7atra
F. Ebbesen



Værkstedsregler
D.S"B"Cvk.Kh, :.-957

Lokomotivafdelingen

Grovsmedie
Værkmester H.01sen

§medearbejde
Pufferretteirærksted
VærktlJsmager f. smedien

Værkmester 0.Larsen
Fjederfremstilling
Indsætning
Metalstlberi
Rep. af koblinger
Arbe jdsnænd

KØbenhavn, den L/ly LgrT
F"Ebbesen



Værkstedsforskrift
D "S.8.

Blsninger til ipresning i I I
bremsetlj, fjederhængerværk, I l-.601-1

vk.Kh. t957 bogie rno rno

'1

For på praktisk måde at kunne kompensere for slld, anbringes
udskiftlige hærdede blsninger på de for bol-teslid udsatte ste-
der.
Der anvendes normalt opslidsede blsninger, hele blsninger an-
vendes kun, så Iænge materialebehol-dning dertil havesr og i sær-
lige tilfæIde f .eks" ved overmål-.

For at rationalj.sere udskiftning af blsninger anvendes såvidt
muligt normale huller og normale blsninger. Hul- og blsning må
passe sådan sammenr åt blsningen, sel-v ved overmål, itrykkes
med den for tilfældet foreskrevne prestolerance.

Hul "

Normale huller er sådanne, der svarer til målene i LON"

Nye eller reparerede huller til blsningsipresning fremstilles
normaler oB kan anvendes både til opslidsede og til hele bØs-
ninger. Hullet skal være glat og eventuel ovalitet skal ligge
inden for toleranceområdet, der er H 8.

Gaml-e hul}er kan godtages til hele blsnlnger, når tolerancen
ligger indenfor H I og til opslidsede blsninger, når den ligger
indenfor H 11" Hvis hul-let er blevet lidt for stort, og det el-
lers er g1at, og oval-iteten ligger indenfor det til diameteren
svarende toleranceområde (tt 8), kan hullet genanvendes som hul
i overmål med anvendelse af særl1g tilpasset blsnlng. Max"over-
måI på hul sættes dog til 0rO1 x D"

BØsning.

En normal blsning er en sådarr, der - efter de fastlagte fordrin-
ger - svarer til et normalt hul.
En opslidset blsning kan, grundet dens elasticitet, isættes et
hu1 normalt huI, hvis pasning ligger indenfor H 11, altså også
med en pasning på H B, hvorimod hel-e blsninger fordrer et H I
hul- og en prespasning på udvendig diameter efter DIN 1553 (pres-
pasni-ngen Z 7 på udv. blsningsdiameter må ikke bruges). 0p-
slidsede blsninger leveres fra fabrlk færdige på måL



Værkstedsforskrift
DOS'B'

Blsninger til ipresning i I 2
bremset6S, fjed6rhængeiværk, | 1.601-1

vk.Kh. 1957 bogie morlo

7

Genanvendes huller med overmål, må der kun bruges hele bØs-
ninger med tilsvarende overmåI og prespasning efter DIN L553,

Den normale lagerbeholdning af blsninger skal foreligge som

opslidsede blsninger, hvor det årlige forbrug kan forsvare be-
stilling på sådanne.

Der fremstilles kun lagervare i hele blsninger, hvor gammelt
anvendeligt materiale forefindes, og hvor forbruget af den en-
kelte dimension er rlnge.

K/benhavn, den t/4 t95?.
Fo Ebbesen.



Værkstedsregler
DNSOB'

Cvk "Kh . l-957
Stiger og skamler under ai-ng.I

Stiger og skamler gives nedenstående farver:
Lokomotivværkstedet
Kedelsmedien
Drejerværkst.f & III
Smedien

rød
sort
grå
gu1.

Stiger og skamler fra et område må ikke transporteres ti1
et andet områder og skuIle det endelig vise sig absolut nød-
vendigt, må den, der har foranledlget stigen e1ler skamlen
transporteret til- det andet område, straks efter afbenyttel-
sen lgen foranledige stige eller skammel flyttet tilbage til
hjemstedet "

Den, der er årsag tiI, at en stige el1er skammel går 1 styk-
ker, må selv med det samme transportere stigen el1er skamlen
hen tiI det for området bestemte opsamlingssted for ltugåede
stiger og skamler.

Mindst een gang i hver måned og i alt fald den 1. sendes de
itugåede dele til reparation i træværkstedet, ledsaget behlrig
rekvlsiti-on. Når træværkstedet sender delene tilbage, afkon-
troleres det modtagne antal.

Klbenhavn, d.en t/L 195?.
F. Ebbesefic



Værkstedsforskrift
DOS"BOvk.Kh. Lg57

Smel-teskruer {.triss) 3 "37

Centralværkstedet i Klbenhavn foranledigerr åt der tiI frem-
stilling af smelteskruer indklbes det reneste tin, der kan
fremskaffesj navnlig må det ikke indeholde kendelige nængder
af blY' eller vismut.

;;.'

Laboratoriet i K'lbenhavn underslger chargevi,s det lever:ede
tin, og lader det efter godkendelse stemple med flagstempel.
Stlbnlng af smeltepropper foretages af eenbralværkstedet i
Klbenhavn i overværelse af en repræsentant for,laboratori-et.
Der smeltes kun een blok ad gangen, og de af ,hv,er blok ud-
stØbte smeltepropper opbevares i en kasse for sig, så at man

altid efter udstØbningen har l1ge så mange kasser med smelte-
prbpper, som der er taget tinblokke i arbejde.
De stlbte smeltepropper afleveres i kasserne til laboratoriet
i Kflbenhavn, som foretager en kontrolunderslgelse og indleve-
rer de godkendte smeltepropper på centralmagasinet i Klben-
havn "

Når der ikke stlbes smeltepropper opbevares kasserne og stØbe-
grejerne (smeltegryde, stlbeske og form) i et aflåset skab i
stlberiet "

Smeltepropper må kun udleveres fra centralmagasinet i KØbenhavn,
hvorfra også centralmagasinet i Århus skal rekvirere sit for-
brug "

Klbenhavn, d,en L/4 l-95?.
Fo Ebbesen"
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Kranens største tilladeIige tselastning er 42 t. Pr"
lØbekat.

De4ne Selastning kan til1ad.es und.er fØlgende f''orud-
§ætninger:
1. Naar llranen er belastet ned mere cnd" 28 t. 1alt, maa

der ikke kØres med K::anen som Helhed..
2. Naar begge løbekatte er belast,-'t med Maksimallast skal

d.eres lncibyrd.es Afstand. (f:ra l\nid.te tit Mld.te) være mind.st
5n,

lØftning af Maskiner skal foretages ud.en Vand i Ked.len
og uden 2-akslet tsogie. ,

Itr.. q, P,- PR oE. R.:

lØftningen maå foretages med. alle Hjul paasat, samt
med alle Kombinatloner af Baasid.d.encle og aftagno Hjulsæt.

Maskinen maa rk§ 1øftes ued. noget Hjulsæt paasidd.end.e'
Illaskinen rn&a lØftes i Eorend.en hvilend.e paa bageste,

opklod.sede Bogier samt lØftes i Bagenden hvilend.e paa forre§te
opklod.sede Kobbelhjul, i begge Tilfælde med. paasld.d.end.e Driv-
og Kobbelhjul.
fvrige loko ltr.

Samtlige Komblnationer af paa,sid.dende og aftagne Hjul-
sæt maa anvendes ved lØftnlngen.

Instruks for Anvend-else af
lokomotivlØf teltran'

(n es5/a1)



Værkstedsre9Ler
D. S. B.

vk.Kh, L956

Disponering over
Iokomot lvllftekran 5.2

Under lokomotivllftekranen ligger der 16 tværsporr
rrumrene 2 - l+ * 6 - .- - 32,
Hvert spor kan betjenes af kranen, o65 hvert spor har
lige ret til at blive betjent.
Llgeligt fordelt bliver betjeningstiden pr. dag pr., 8x6ospor kun j'm- = 30 minutter, og et enkelt spor
kan uden aftale lkke gØre krav på mere.

Da kranbehovet varierer, må en kranleder forestå t11-
rettelægningen og søge at d.ele sol og vind 1ige, så
arbejdet kan forllbe gnidningsllst. Som kranleder væl-
ges den værkmester, der bruger kranen mest (værkmeste-
ren eller dennes hjælper).
Brugsticlen aftales på forhånd med kranlederen, opstår
rler ved for silde start ventetider for kranen, så den
ikke kan udnyttes i L5 mj-n. eller derover, bortfalder
den glvne brugsretr oB kranlederen må dlsponere frlt
eventuelt gå til den næste bruger på listen.

Klbenhavn, den 15/2 1956



D. §. B.
Vk,Kh. L94

værktø J

2,

1.

1. Ud1ån af værktØJ sker i henhol"d tiI d.et 1 ordre Qr af-
snlt'Ord.ensbestemelser, værktøJ, red.skaber og masklner

Illovrrr anføfte.

Ud.Iån fra værktØjsburet ved D III sker !ood. åfgtveLse af,

YærkLølsteg:a,

Speeialværlr.løJ fra borekasseloftet ved D III ud.Iånes llge-
l.edes mod afgivelse af værktØJstegn eventuelt også vedlagt
tegn eIler rekvisttj.on fra lånerrres vær}omester.

4. Beskadlget vætktØl kan l<rrn afleveres i værktØJsburet €1-

1er på borekasseloftet vedlagt tegn fra Iånerens værlmegter.

*'--i. ,.1 .2 -i/ , o'"&{rl.&..c>*-c-u



Værkstedsforskrlft
D. S. B.

1
0verhederelementer 6 "oZvk.Kh. L957

AIle overhederelementer skal, forinden de forlader værkstedet,
\rære underkastet

kontrol-ve jning
trykprlve
kritisk eftersyn.

Undtagen herfra er dog elementer i maskiner, der indgår til
0- og L-reparation, her foretages kun kontrol, hvls lokomotiv-
værkstedet sklnner det lnskeligt.
Kontrolvejningen foreskriver, at et overhederelements vægt
ikke må blive mindre end nyfremstillingsvægten + 25 fo. Ligger
vægten lavere, kasseres hele el-ementet.

Trykprlven fordrer et kontroltryk på 5O atm.

Ved det kritiske eftersyn undersfges, om der muligvis i elemen-
tet skulle forekomme lokale tæringer e1ler revner, der glr el-e-
mentet uegnet. Under trykprlven gennemhamres elementet for
muligvis ad denne vej at flnde svage punkter el1er tynde rfir,



Værkstedsforskrift
D, S. B.vk.Kh. Lg57

2
0verhederelementer 6,o2

Vægtgrænserne for de forskellige overhederelementer er:
Litra

C og KII

Krt
0
PI og PII

Element
lverste
mell-emste
nederste
dobbelte

/verste
næstlverste
næstnederste
nederste
lverste
næstlverste
næstnederste
nederste
lverstenæstlverste
næstnederste
nederste
lverstenæst/verste
næstnederste
nederste
lverstenæstlverste
næstnederste
nederste
lverste
mellemste
nederste
lverste
mellemste
nederste
lverstenæstlverste
næstnederste
nederste
lverste
mellemste
nederste

Vægt af nvt element Kassationsvægt

RI

84 ks

60 kg

63 kg

ug

56 ke

40 kg

42 kg

26 16 kg
3Lr3
32

KØbenhavn, d,en L/4 L957

S

E

Rtt

Drtt

Dtv

H

Fttr

&0
b7
[8

F. Ebbesen
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ijve,: værl{nester har indenfur sit ,",ærkstedsom:'åde ansvaret for,
ar a.-i-,1-e der anvendte sti'oFr3r' og :r-l-t ]Øst tovværk tll fæI1es
b:'i;,; ei' 1 foi'svarlig s'cand" Ef'tcrsyn skal foretages efter
skfin., clog rnindst een gang cn måneden.

iiiindvær'kere og arbe.jdsnænd, del, nerscnligt har fået udleveret
stropper og tovværk, har ans','aret for, at det modtagne stadig
er i god stancL.

Tcvr..æi:ket r,å" sorn fllge heraf kun anvendes og udlånes til ar-
t,ejde på s';edet (f ,eks. \.ed værktljsmaskinerne til aflæsning
a.-l arbe jdssiyi:ker fra vogn)"
StåI* og harpetove er nærket med bæreevnej denne gæ1der for
si:oppcr med splejsning i begge ender som enkeltpart og for
:iikkede strcpper son dobbeltpart.
Stål-tove og hampeto.re n:å i enkelt part belastes, som neden-
s'uå.ende tabeller angiver :

Stål-tove

t? 19 ?e_ ?2

/rO0 700 11.00 1600 ??,OC 2800 3600 1.500 5tyoo 65ao 7500 8800 10000 11000

L2 t.5 2C

,} a:eefp:e

?,1 ?2 )"?", lp-

35o L.5o 7oo :t-l oo70 rOc !5. 27i 1l+00 1700 2l+0O

Klbenhavn, d,en t/l+ L957
F. Ebbes€rl.

2t+ ?6 28 3t 33 35\2"7 0 '1 Il)r+

b5 5_o- 60l-a_

stropper



Værkst,edsregler
NQDJ,JorrolJo Peri-oCisl;: efie:

Cvk.Kh "

L ok omo t ivvær'1lt e {e f
Lolcomoli.r;'r;qtcne
K ont ro l-ranone i r- :-. r. e
Kondensat fr"a l;ogckarrene
Hovedluftbeholcler ved prgivcsiai:d

Dre.ierygi::kqlsd L"
Ståltove ved kraner
Taljer, kranl<æder og kædestropper
Teleskop t1I borenaskiner
Skorstene i opfyringsrllm
Eftersyn af iltcentr.alen samt

afpr/vning af ledninger.
Grovsmedien

Jernskorstene
Saltbadeovnens
Bærebljler til

Kedelsmedien
Smlring af tr,rrkl,.rftborer:ask iner

med fedt
Trykluf tbehol-dere x )x) De to trTkluftbeholdere vedkraftsta'[icn hflr.e ,: lrnder eI"vk
Trykluf tleon j-nger
Trykluf than.er
Aftapning af vand o,q sla"m fr.a

trykluf ta,nJ-ægeeta) Sonner
b) Vinter

Kondensator i gr"ovsredie
Olieudskiller f "da.mphantner og

-presse
Kolcsf ilte:: f " damnhan:tner oq

.htsACCå,vr vupv0liefilter f . bz:ændere
0lietank

I-{ver 5 "3.rHvert år
Hvert år

Hver må.nedl{vort 2. år

Hvert 2" år'
Hrrer 6.måned

Hver må.ned
I{ver 2. måned
Hver 2"måned

Hver 6.n:ån.ed

I{.re:: 6 " måned
Hver 6"måneo
I{vert andet år

.{lhc:riravn, c}en l1+ igfZ.
F " Ebbe seir "

h'r.re:'-;,
hver
h',rer
I.trrg rg

Efter
hver
I{r'ert
Hve.r"
Iiver
llver

2, år
r,,å.ned
norgen

A,L

skln, men mindst
anden nnåned
)" aT

6 
" 
nåned

6 " måled

3 "nåned

l<ar
digle::



Værkstedsforskrift
D"S"B. Fjederstål til

Egenskaber og
bladfjedre
behandling 11"00

vk.Kh. 1957

1) Fjederstålet leveres i stænger af ca. 5 m l-ængde og til-
fredsstiller fllgende betingelser, nemlig:

Analysel Kulstof: 0r4O - Or55 /'
Silicium: 1r 50 - l-rSO /,
Mangant OrrO - Or?5 %

Af fosfor og svovl hljst OrO5 % at hver"

2) Brudstyrken for det uhærdede normalt udglldede stål skal
være 7 85 ue/*rrz og brudforlængelsen rr 10 i tz /,
(d s; L4,4%)
Brudstyrken for det færdig hærdede og anl/bne stål skal
være 5 f+O Xe/*Z og brudforlængelsen y' IO ; 5 %(d t, 6/,)"
Elasticitetsgrænsen p 110 kg/r*2.

)) Det hærdede stål- må kunge tåle fØlsende bØieplØvejl
En stang anbringes vandret med fl-aden hvilende på 2 under-
stltninger med afstand 600 mm og på midten belastet med en

kraft P, der bestemmes ved fllgende formel:
P = 01118 b" h' kg,

hvor b er bredden og h hljden af tværsnittet i millimeterl
for profiler med ribbe tages herved intet hensyn tiI ribben"
Stålet må efter denne prfive ikke vise nogen blivende ned-
bljning "

4) Hærdningeg af stålet
forind.en bØjeprØven og eventuelt tr^ækprlven udflres på fØlg-
ende måde:
Stålet opvarmes til 820 - 85Oo C, afklles derefter i et
vandbad af temperatur 50 - 600 C. Stålet opvarmes derpå til
en temperatur af 470 - 5204 C, som holdes i cåo 20 min., hvor-
på det afklles i luften"
Hårdhedstallet efter anllbningen skal ligge mellem 350 - 43O

brinellenheder. KØbenhavn,r*;å"å(7 ,gSr.
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1) Hver gang et hjulsæt fralages lokomotivet, renses det med
petroleum og aftfirres, hvorefter det unders/ges for revner.
Akslen underslges efter ultralydmetoden og evt. ved magneti-
seringsmetoden.
Findes der revner elIer, hvis iagttageLserne er usikre, til-
kaldes afdelingsingenilren el1er dennes stedfortræder, som
derefter afg{r, om aksel- el1er hjul skal kasseres"
Revnede eller knækkede aksl-er indberettes på sædvanllg måde
på form. nr. Ma 59 a"

2) Krumtapaksler må mellem 2

km for litra E, P, PR og
RIfogS.

I ) En aksels midterparti må ardrig være stlrre i diameter end
mindste akselhalsdiameter. Afdrejes akslens midterparti, sker
det i spring på cåo 10 mm på diameteren. Akslens mi.ndstedia-
rneter angives i værkstedstabel 3.

4) En akseLhals prægepoleres efter afdrejningenj dog ikke i til-
fæIde hvor akselhalsen slibes.
Krumtapslagenes akselhalse prægepoleres 1kke.

5) Brystdiametrene forbliver så vidt muligt urlrte, men er et
e1Ier begge hjul aftagetr og akselrodenden får en afdrej-
ning, skal tilsvarende bryster også afdrejes på diameteren"

6) Afkortede navsæder må kun fremstilles med afdel-ingsingenifi-
rens særlige tilladelse i hvert enkelt tilfæIde.

7) Når et hjul påsættes en nylig afdrejet akselende, anslås d.er -
såfremt kontrolflade ikke allerede forefindes samtidig en
kontrolflade på navets indersidel ved hjæIp af kontrolflad,er-

. ne kontrolleres, hvorvldt hjulene kaster"
8) Er en aksel bukket melrem de to bryster, rettes akslen, idet

kastningen kontrolleres ved hjælp af kontrolfladerne (evt.
brysterne ) .

9) Er aksren bukket mellem nav og bryst, rettes akslen såfremt
det er muligt - med påsiddende hjuL, idet navets kontrolflade
bruges som basi§.

revlsioner hljst gennemllbe 75.000
C og hljst 160.000 km for litra H,
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Kan sådan retning ikke foretages, aftages hjulet, akslen ret-
tes så godt som glrligt, hvorefter akselenden afdrejes.
Forinden hjulet iger: påsættes, må hjulnavet påsvejses ind.ven-
dlg og udbores med opretning efter kontrolfladerne"
Forefindes der ikke nogen kontrolflade, må begge hjul aftagesl
akslen rettes så godt som glrligt, hvorefter begge aksel-ender
afdrejes" På begge hjul anslås kontrol-flade med opretning
efter det gamle navhul, hvorefter navhullet påsvejses og ud-
bores med opretning efter kontrolfladen.

r0) ved påsvejsning 1 navhul og på navside samt 1 taphul må h3ul-
ringen forblive på h;uIsættet; ved al and.en påsvejsning blr
hjulrlngen være aftaget.
Opretning af hjul kan ske ved påsvejsnlng på egerslden" Hjul
med over 100 mm kast på egekrans.kasseres.
Hjulringen skal aftages, inden revnede eger svejses, idet ege-
kransen forinden gives en overh/jde, så der ikke fremkommer
flader I banen. Der må lalt svejses I eger ved siden af hln-
anden; er der revnet flere, kasseres hjulstjernen. Der må
h/jst svejses L/1, at samtlige eger"
Egekransen må svejses for revner eller udfyldning af gamle
boltehuller, men der skal helst være to eger me1lem hvert
svejsested' Der må hel-e vejen rundt kun forekomme et antal
svejsninger svarende til l/L at egeantallet, boltehullerne
ikke medregnet,
Er egekransdi-ameteren kommet under mindstemår (se pkt. 13)
kasseres hjurstjernenl evt" øges diameteren ved påsvejsning.

LL) Hjulstjernens ud.vendige egekransbane skal være retllnet tværs
over og uden el]er kun med flne drejehyp (bearbejdning W ).
Tilladelig sidekast af egekransen ved aftaget hjulring sættes
til 3 mml kaster egeicransen mere, rettes det i egerne el1er
egekransen ved påsvejsning og evt. afdrejning. Der til-lades
et jævnt forllbende radielt kast på indtil 2 mm"

12) Mindste bredde af egekrans sættes til o19 x tegningsmåletj
kommer målet ned herunder, kasseres hjulet, evt. påIægges ved
sve jsning.

_i
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13 ) Tilladelig mindstemål af egekransdiameteren sættes t11 teg-
ningsmåI + I mm, Dog må egekransens tykkelse ikke gå ned
under 0r9 x tegningsmåI. (se normaltabel blad 19).

1/+) Hjulringene skal rrd.bores rent uden pletter (bearbejdning§n7 ).
Krympemål for hjulringe og tolerancer for disse angi-ves i nor-
maltabel blad 19, 19 U og 19 co

15) Hjurrlngens indvendige valsekant må på intet sted brive tyn*
dere end 7 mm,

16) DybdemåIene me11em indvendig hjulringeside på færdigdrejede
hjulringe og kontrolfLade må afvige 0r5 mm fra tegningsmål.

17) Hjulringe, der lkke er fastlagt ved oppakning, skal efter S-
e1ler L-reparation, når lokomotivet forlader værkstedet, have
en hjul-ringetykkelse på mindst 5 mm over det i normaltabel
blad 16 b angivne kassationsmål.

18) Hjulringe må kun pakkes, når hjulringetykkelsen er mindst ?
mm over kassatlonsmål.

19) Tilladerig sldekast for hju1, der forl-ader værksted.et, sæt-
tes til 2 mm under samtidig hensyntagen t11 politireglementet,

20) Tilladelig radiart kast for hjul, der forlad.er værksted.et,
sættes til 0r3 rlrnn

21) Tilladelig afvigelse i diameter på sammenhlrende afdrejede
hjul sættes ti1 0r3 mm. Desforuden skal hjulene være drejede
med ensartede hyp.

22) Påtrykning af hjul skal ske, når hjulringen er aftaget, med
et tryk liggende melIem Or5 og 0r9 ton for hver mm, aksel-
enden måler i diameter.

23) Når et hjul er påtrykket akslen, må afstanden fra akslens
midterplan L på akslen og til kontrolfladen kun afvige Or5
mm fra tegningsmålet"

2l+) Påtrykning af tappe skal ske med et tryk liggende meIlem ortr
oE Ot] ton for hver mm rodenden må1er i diameter,
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25) Tilradelig indbyrd.es afvlgelse i slagradius ved nye tappe for
sammehhlrende hjul måIt fra akslens pinolcentrum ti1 tappens
centrum sættes til Or3 nrmo

26) Tilladelig lndbyrdes afvigelse i middelslagradius ved slidte
tappe for sammenhlrende hjul mål-t fra akslens pinolcentrum
til tapsllens overflade med koryektion for diameter sættes
til 0r 5 mm.

27) Tllladelig afvigelse i slagradius
kobbel- og vingetappe sættes til 1

fra tegningsmål for krum-,
o 17 rnm.

28]r Tilladelig slleovalitet på aksler, krum-, kobbel* og vlnge-
tappe sættes til 0r2 mm.

?9) Tilladelig afvigelse i forsætningsvinkel melrem to krum- og
kobbeltappe på sammenh/rende hjulsæt mårt i buelængde på slag-
cirklens sættes ved nye tappe tll Or3 ftm,

30) TilladeLig afvigelse i forsætningsvinkel melrem to krum- og
kobbeltappe på sammenh/rend.e hjulsæt målt i buelængde på
slageirklen ved slidte tappe sættes ti1 Or5 rlrrlo

l1) Tilladelig kast på akselhalse, når hjulsættet anbringes me1-
lem pinoler sættes tiI

efter S-reparation, 0r3 mm
et L*r€paration I 0r 5 mm.

32) Tirlade}ig ovaritet på ekscentrikskiver sættes til 0r 5 mm.

33) Tilradelig afvlgelse i srag fra tegnlngsmåI for indvendige
krumtappe sættes til + 2 mm,

)b) Tilladelig afvigelse i vinkel fra tegningsmåL mellem ind.ven-
dige krumtappe sættes til I 1 mm mått på slagcirkel"

35) §templing af en aksel foregår i akselenden. For heLe akslers
vedkommende som vist i eks, a.
På sammenbyggede krumtapaksler stemples venstre krumtapende,
hljre krurntapende og mldterstykke som vist i eksemplerne bI,
bz og bl, idet stempringen for eks. b3 udflres på midterstyk-
kets skrå flade,
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Llbere, truck-
og tenderhjul
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1) Hver gang hjulsæt fratages et lokomotiv, renses det med
petroleurn, aftlrres og underslges for revner med forhånden-
værende hjælpemldler.
Revnede eller krrækkede aksler indberettes på sædvanlig måde,
foruo nr.Ma j9 a. Når hjursættet er godkendt, nærkes d.et
efter generaldirektoratets regler.
Den venstre akseLende påstempres som vist på efterfØrgende
skitse, hfijre akselende istemples ikke.

r'I .r Y.,'rf-\
t\

o .tt

L

Her betyder
:; Akslen er påsat 1 vk.Kh.
FoK, Fabrlkatlonsrærke
11,tå Leverings- og påsætningsår

§ 3. Materialebetegnelse
V. Venstre akselende.

Tilladelig kast på sØIe, når hjulsættet anbringes mell-em
pinoler 0rl mm.

Tilladelig oval-itet på sØ1e 0r2 mm.

sØlens rnindstediameter er fastlagt i værkstedstabellerne,

/*4

4b
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t&/ \\§tII -* \-rl
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5) En slle pr"ægepoleres efter afdre-iningen, såfremt den ikke
s1lbes.

6) Er en aksel bukket, må den på ingen måde rettes ved punkt-
varme men kun ved total opvarmnjng af det beskadigede sted.
Er akslen leveret med en sær1ig varmebehandling, skaL samme

varmebehandling gentages, inden aksfen må tages i brug.
7l For hjul med indvendlge sØIer må akslens midterparti aldrig

være stlrre i diameter end mindste sØlediameter, Afdrejes
akslens nridterparti, sker det i spring på diameteren med ca.
L0 mm" Akslens mindstediameter angives i værkstedstabell-erne"

8) Påtrykning af hjul på aksel skal ske med et tryk melIem 0r4
oE Ot| t for hver mm akslen måIer i diameter.

9) Lader hjulet sig påtrykke med. for ringe et tryk, påsvejses
navhullet 3 mm tykt 1ag materiale med passende elektrode,
hvorefter udboring foretages med opretning efter den udven-
dige egekrans.
Det er på det strengeste forbudt at svejse på akslen.

10) Den udvendige egekransbane skal være retliniet tværsover og
uden eller kun med fine drejehyp"

IL) Bredden af egekransen må gå ned til 0185 x tegningsmå1et,
§e LON 12.001 - 12,006 og 36.001.

LZ) Tilladelig mindstediameter på udvendig egekransbane se LON

L2,001 - 12"006 og j6"00I.
13 ) Er hjulrlngen aftaget egekransen, tillades et sidekast på

egekransen på 3 mm og et radiert kast på 2 mm"

14) Krympemål for hjulringe ses i normaftabel I9r 19 b og 19 co

15) Hjulrlngenes indvendige valsekant må på lntet sted bl-ive
tyndere end 7 mm.

16) Tllladellg sidekast måIt på h;ulringen skat ligge inden for
det i politireglementet og af maskinafdelingen fastlagte"

17) Radielt kast på d.en afdrejede llbebane må ikke overstige
O 13 rllrlo
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12 ,0o17:,6.001

I8) Tilladerig diameterafvigelse på sammenhlrende hjul efter
afdreJhing 0r3 lrlrno HJulene skal være drejede med nogen-
lunde ensartede hyp,

19) Hjurringe, der ikke er fastlagt ved pakning, skal, når d,e

forLader værkstedet efter s- el1er L-reparation have en
hjulringetykkelse på mindst 5 mm over det i normaltabellen
nro 16 b anglvne kassationsmå}.

20) Pakkede hjulringe må kun forlade værkstedet, når kanttykkel-
sen mindst et 7 mm over kassationsmålet.

ll"februar 1957
Fo Ebbesen
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Opbygning afLitra krumtapaksler
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1) Mellemstykket opnærkes, udbores til færdig rnål og forar-
bejdes færdlg overalt.

2) Krumtapstykkerne centreres og skruhdrejes i begge ender.
Rodenderne for mellemstykket færdigdrejes tiL en diameter
af 015 å Or55 mm stlrre end huldiameteren i meLlemstykket"
fndvendlge sider af krumtapskiverne skrubdrejes"

3) Krumtapstykkerne opspændes på samleplanen" Rodenderne for
mell-emstykket anbringes i vage med centerafstand:
Tegningens måI plus 0rl mm pr. €rde.
Afstandsspærmålene fastspændes på krumtapskiverne "

le) Mellemstykket opvarmes med muffelbrænder til diameteren af
hull-erne er I mm stlrre end de ti-lhlrende rodenders dla-
metre" (MåIes med spærmål)"

5) Krumtapakslen samles,
6) Akselsllerne skrubdrejes til ens dj-ameter.

Rodenderne for hjulnavet afdrejes og tilpasses i centrum-
stykkerne "

7) Centrumstykkerne påsættes og oprettes efter tegning ved
hjæIp af ridsenåI.

8) Krumtapsllerne og de indvendige sider af krumtapskiverne
færdigdre je s .

9) Ekscentrlkskiverne og de udvendige slder af krumtapskiverne
færdigdrejes.

I0) Krumtapskiverne og de indvendlge slder af ekscentrlkskiverne
færdigdrejes.

11) Akselsllerne og de udvendige sider af ekscentrikskiverne fær-
digdrejes"

LZ) Krumtapakslen afdrejes på længde, centreres i brille og for-
synes med kontrolcirkeL.

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

14) Slkringsstifterne tilpasses således, at de mangler 50 mm
fra bund, hvorefter de fastdrives med bænk- og forhafiIlter.

15 ) De fremstående rodender
stykket bortfræses"

16) Krumtapakslen nærkes med

L7) Krumtapakslen indskrives

på de indvendige sider af mellem-

Kfibenhavn, d,en L/4 L957.

leverandlrens rærke og år.
på magasi-net.

F. Ebbesen.
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Må1ing af d.en elektriske modstand i hjulsæt f oretages såled.es t et
cler skelnes imelleml
1) HJulsæt, hvis uod.stand er und.er o.oL ohm,

2) Hjulsæt, hvls modstand llgger mellem o.ol ohm og 1.o ohm,

1) Samt hjulsæt, hvis morLstancl er stlrre end 1,o ohm, id.et
sid.stnævnte hjulsæt ombandageres og ny måling foretages,
efter at denne er foretaget.

Det bøT t1lstræbes, at mod.stand.en i bandagered.e h jul ligger under
o.oI Ohm. Tallene o.01 og 1 ohm betragtes som midlerti-dig"

Ind.beretnl-ng om antallene og hvert enkelt hjulsæt, hvis moclstand
er over 1.o ohm, skal lnd.send"es på d.e dertil beregned.e formulaTet,
1 2 eksempLarer til Maskinafd.elingen, som gender det ene eksemplar
vid.ere tll Baneafde}lngenr

Blad nr, 1, 4 0.s.v. benyttes som orlginaler og opbevares i værk-
stedet, med.ens blad nr. 2-3t 5-6 o.s.v. ud.fyld.es ved. hjæ1p af ko-
plpaplr.

Indsend.elsen sker fØrste Sang 1.apr11 d..å. og derefter med.3 må-

neders mel1emruun,

MåIlngen f oretages på hJulsæt, d.er er bl-evet forsynede med- nye
hjulrlnge, hjulsæt der har haft en eller to hjulstjerher af akslen
og ellers efter hver S- og l-reparatlon.

KØbenhavn, d,en 22/l 1951,
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Cylinder-diametrene

Litra
n

DIV
E HT u,forlng
do InoELT

K
PTHTPILTPI]HT
PT]LTR]I
S
F
Hs
U

Cylindrene må ved hver
væggene bliver rene.

må ligge mellem fllgende mål:

Ny cylinder Max"udborige
430 mm
460 mm

(430 mm)
42O mn
42O nm
630 mm
430 mm
340 mm
57O mn
360 nn
6oo mm
47O nm
430 mm
l+05 Inm
33O mn
/+60 mm

udboring udbores

l+l+2 nn
b72 nn

( 442 mm)
4l+2 nm
l+33 rnm
6t+5 rnm
l+42 rnn
355 mm
59O rffi
375 mm
6L3 mm
485 mm
/+/rB mm
420 mm
)42 ntrr,
b72 mm

så meget, &t cylinder-

E-masklnens hØjtrykscylinder isættes foring, når diameteren
udbores udover l+l+2 mm"

Alle dampcylindre måles ved hver S-reparatlon f 3 tværsnit,
Iig 5 mm fra forkant, 5 nn fra bagkant af cylinderfladen og

fl€lI1-
pa

midten. De s[ef udbores, såfremt målingerne visers
1) At der er stlrre forskel end 1r0 mm melIem stlrste og mindste

mål i cylinderen.
2) At der er ansatser stlrre end 0 12 mm i cylinderen.
3) Ab der er stlrre forskel end Or 6 mm på diametrene i samme

tværsnit.

Kfibenhavn, den t/t+ t957.
F. Ebbe sen .
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Gliderforinger for stempel-glidere på lokomotiver.
Udboring.

19 "06

Når gliderforingerne udbores, skal et af nedennævnte mål over-
holdes:

Loko D IV, K II og Q z 2O\r2O6r2O8r2LOr212 mm med 2 mm spring
Loko R, R II 95b - 958 z 224,2261228,230,232 mm

Loko S, R lI 959 - 963 z 222,224r226,228,230t232 nn -
Loko E : 28141286,288,290 ,2)2 mm

LokoP : 344t346r31+8 rnm

A1Ie gliderforinger måIes ved hver S-reparatiorr. De skal ud-
skiftes, såfremt målingen viserr åt de ved udboring bliver stflr-
re end de ovenfor angivne maksimale diametre.

De skal- ilvrigt udbores, hvis målingen vj-ser:

1) At der er stlrre forskel end OrB mm mellem stlrste og
mindste diameter i en gllderforingshal-vdel-.

2) At der forefindes ansatser, som er stlrre end 0r Z mm.

3) At der i samme tværsnit er stlrre forskel- end Orl1 mm på
de måIte diametre.

Kfbenhavn, den l/4 L957.
F. Ebbeseno
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Underslgelse af stempelstænger foretages 3

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

b) Ved indsendelse af stempelstænger fra distriktet"
Underslgelsen omfatter :

1) Underslgelse for revner
2) Underslgelse for ovalltet (:. samme tværsnit)
3) Underslgelse for variation i diametermål ( spidsning)
4) Underslgelse for kast
5) Unders/gelse for overfladeglathed.

ad 1.
Revneunders/gelsen foretages med lup og revnes{ger, idet op-
rnærksomheden sær1ig koncentreres om krydshovedenden' Fore-
findes tværgående revner, som ikke kan fjernes ved afdrejning,
kasseres stangen"

ad 2"
Tilladelig ovalitet i samme tværsnit sættes til 0 12 mmo

ad 3.
Tilladelig variation i drametermål ved slid (spidsning) sættes
til 0r3 rrrno

ad 4.
Tilladelig kast sættes til 0r3 mm pr. meter stanglængde"

Kaster stangen over det ti11adelige, rettes den mellem pinoler
ved cirkulær opvarmning med. sve.iseflamme, såfremt materialet må

opvarmes med flamme.

Punktvis opvarmning må ikke finde sted.
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ad 5"
Overfladen skal være glat, uden Iængdefurer og uden pludse-
lige tværsnitsovergange .

Forefindes 1ængdefurer, fjernes disse ved afpudsning eller
afdrejning med påfllgende prægepolering.

Pludselige tværsnitsovergange, som på steder, hvor stangen
ttvender?r i pakdåsen, fjernes ved filing, når diameterforskel-
len g 0r2 mm.

I aIle andre tilfæIde afdrejes og prægepoleres stangen.

SkaI stempelstangens konusende afdrejes, må dette ske efter
prlveværktljets konicitet uanset diameter.
Konusende og krydshoved slibes sammen flr montage.

Optrykkede grater omkring kilehullet i såve1 stang som kryds-
hoved må ikke forekomme.

Ved montage i cylinderen må stempelstangens midterlinie hljst
afvige I mm fra cylinderens midterlinie.
Samtidig må stempelstangens parallelltet med linealen måIt på
slaglængden hljst afvige 0r5 ilrno

Klhenhr,vn, clen I,", :-):? ^

F ' trhr^lesen 
"
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RevisionsrEETFTor trykluft- | ZZ,oo

vk,Kh. L957 bremsedele på loko og tendere l, ^^ 1c) n.l
ved rep.i .ik,Kh. & Ir, ltog '6'uu

Benævnelse
Luftpumpe

StartventiltiI do.
Automatisk
smlreapparattil pumpen
Automatisk
flrerbreflse-ventil x)

H jælpebremse-
hane x)
Flrersand-
hane
V.T.Ventil x)
Styreventiler

x)

G"P.ventil x)
Reduktions-ventiler x)

Sikkerheds-ventil

Dobbelt-kon-traventiler x)

Bremse-
cyllnder

Termin
Hver S-rep.
og efter sær-lig anmodning
også ved L.-
rep.

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

Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.1 L/2
e 2 år her-
efter
Hver S-rep.

Hver S-rep.

Hver S-rep.
Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.1 L/2
e 2 år her-
efter
som for
Hver S-rep"
samt ved en
L-rep.1 l/2
6, 2 år her-
efter
Hver S-rep.
samt ved en
L-rep.1 l/2
e 2 år her-
efter
Hver S-rep.
samt ved en
L-rep,1 L/2
e 2 år her-
efter
Hver S- og
L-rep"

E{tersynets omfanE
Fuldstændig adskillelse af damp- ogluftcylindre samt pakdåser, Hjæ1pe-
og hovedglider udtages og eftersesl
sliddet måles. Stempelringene og
ventilerne efterses, evt" fornyes,
Pumpen afprlves på prlvestand.
Adskilles, renses, efterses og pyø-
VeS o

Renses, efterses og prlves"

Alle bevægellge dele udtages, renses,
efterses og indfedtes. Dyserne renses.Efter at flrerventllen er samlettprØ-
ves den på prlvestand, og diagram
tages.
Adskilles, renses, efterses og ind-fedtes. Prlves for tæthed.
Adskilles, renses, efterses og ind-fedtes. Prlves for tæthed.
Adskilles, renses og efterses"
Adskilles, renses og efterses og ind-fedtes. Afprlves på prlvestand.
Diagram tages.

styreventiler
Adskilles, renses og efterses.
Reduktionen kontroleres.

Adskilles, renses og efterses.
Justeres og plomb€rcs.

Stemplet udtagesr og stempel- og
tætnlngsringe efterses.

Stemplet udtagesr oB cylinder m.v.
renses. lædermanchetten efterses og
smlres. Må ikke renses med petrol-eum
eller sæbevand.
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2
22.OO

(oe 38.00

Benævnelse
Vinduesvi.sker

Sandstrldyser
Manometre

Luftbeholdere

Vandsamler
Stlvfilter
Udlignings-
ventiler
Trykluftvin-
duesvisker x)
Diverse af-
spærrings-
haner
Diverse kob-
lingsslanger
med mundstykke

Tergin
Hver S- og
L-rep "
Hver S-rep.
Hver S- og
L-rep "
Hver S-rep.

Hver S-rep"
Hver S-rep.
Hver S-rep.

Hver S-rep"

Hver S-rep.

Hver S-rep.

Eftersynets omfang
Efterses.

Efterses.
Efterses og justeres.

Se generaldirektoratets regler,
Værkstedsforskr . 22, 57 "

Renses,
Adskilles og renses.
Arlskilles, renses og efterses. Dår-
lige tætningsskiver udveksles.
Adskilles, renses og efterses. Evt.
defekte gummilister udveksles.
Efterses og prlves for tæthed"

Efterses og evt. fornyes. lbtnings-
skiverne udtages af rillerne, der
renses for ruåt og snavs' Dår1ige
tætningsskiver udveksles "

Anma 1.
Eftersyn og afprlvning af de med x) nærkede dele foretages i tryk-
Iuftværkstedet.

Anm. 2,
Når dele har været adskilt, må bevægelige dele forinden samllng ind-
fedtes, ligesom det nlje må iagttages, at pakflader er rene og ube-
skadigede. Vedr. smfremidl-er til de forskellige deler se general-
dlrektoratets smlringsf orskrifter.
Anm. 3.
Ffrr prfiveturen efter S-rep. må al-Ie samlinger og haner IRovo på 1ed-
ninger underslges for tæthed ved hjæ1p af sæbevand.
For at systemet på maskine +-tender kan anses for tilntrækkelig tæt,o - ykkåt 5 ke/enZ - hØist falde or2 kg/cmt i lflbet-af 5ma J-ednlngstr:minutter" Ved. denne prlve sættes fØrerbremseventilens håndtag i I.
særstilling (neutral stilling),

Kflbenhavn, d,en L/4 1957.
F. Ebbeseon



Værkstedsforskrift
DOSOB' Trykluftbeholdere på

Eftersyn og prøve.
l-oko 22.57

vk.Kh. t957

fabrik nr. og

skal af leverandfiren
der anglver firmanavn,
rumfang i 1iter.

være forsynet med et på-
bynavn, maksimaltryk,

Hvis dette skilt mangJ-er, skal beholderen af værkstedet for-
synes med et skilt efter tegning N.V. L2,L77 I. Skiltet på-
svejses beholderen med elektrisk svejsning pletvis.
Beholdere o.ver 40 1:
nedtages for rensning, eftersyn og trykprlve hvert 3 l/2 - bår ved en revision af det pågældende materiel.
Rensning m.vo udflres således:
AlIe haner og forskrunlnger aftages og efterses, Beholderne
udkoges og renses indvendig, såIedes at alle ollerest€r rRoIIrnfjeriles. -Derpå foretages [rundig udskylning med. 50o - 600
varmt vand, fortsat tiI det udstrlmmende vand er fuldstændigrent. Efter at beholderne er r,Ørre, må de 1 så stor udstræk-ningl det lader sig glre, belyses indvendig og eftersesr oB
eventuelle rustsamlinger f jernes.
Efter rensningen underkastes beholderne en vandtrykprlve medet tryk på stfrste arbejdstryk + 5 kg/cnt. Ved denne trykprlve
må der ikke vi.se sig u@theder eI1er fremkomme blivende form-
forandringer"
Godkendte beholdere mlniemales og sortlakeres samt forsynes
med påmaIet angivelse af måned og år for sidst foretagne efter-
syn og prlve samt værkstedets navn i forkortelse,
Beh,o1de.re på /+0 1 oE derunder:
nedtages for udvendig rensning, eftersyn og trykprlve hvert 9-
12 år ved en revision af det pågældende materiel,
Rensning move udflres således;
Beholderne renses grundigt med en ståIbØrste udvendig. AIle
haner og forskruninger aftages og efterses og erstattes på een
nær med propper. Beholderne prlves derefter med stlrste ar-
bejdstryk + 5 atm., hvorunder der ikke må vise sig utæthedereller fremkomme blivende formforandringer. Godkendte beholdere
mlniemales og sortlakeres samt forsynes med en angivelse af års-taLlet for sidst foretagne eftersyn og prfrve samt værkstedets navn
i forkortelse på det på beholderen anbragte fabrikatj-onsskilt.

KØbenhavn, den L/4 L95?.
F. Ebbes€D.



i..rærkstedsf o::skri f t
D " S.B.

vk.Kh. 10(7L)J I

!-e Le g4l-igg- v 9 c 
-§ -- o*T -,T::r-gJ'J'.' -'..' I i,

Efter demontering renses stargen eventuelt ved at anbringe den
i kogekarret"
Stangen underslges for revner, evcntue.l-t ved magnetiserlngs-
metoden. Fundne revner forevlses afdelingslngenilren eller den-
nes stedf ortræder j-nden vldere f oretages.
De slidte flader afrettes, heri indbefattet bagstykke og kilet
og stanglagerne tilpasses.
Der tillades et max. slid i spærmåI på indtll 4 mm udover teg-
ningsmåI, fordelt med 2 mm sl.id på hver strop" Indgår en stang
med. stlrre slid end 2 L/2 nn på en strop, må stangen forevises
afdelingsingenilren inden videi'e foretages, og normalt vil stan-
gen blive kasseret.
Er stangen bukket, rettes Cel unCer en hydraulisk presse even-
tuelt i forblndelse med en opvarmning på det beskadigede sted"
En stlrre retning må e-fterflL.ges e.f en nor'ma1lsering.

En normalisering foretages efter: DfN 1606.
ning sker efter Dill 15/:1"

En spændlngsudglld-

tr'oranstående g,ælder kun stænger af materiale St, C. 25, 6t eller
lignencle. For n:ateriale sol.'r VCll 25 W eller dermed beslægtet el1er
sær'1lgt varmeL'eha.ndl-et, material-e, må der i hvert enkelt tilfælde
indhente s f orhol-d sc::i -c .

! e4@Iiqs sI åi-e-Lzd o:=.i:ry Ii erl.
Stangen renses o,g efterse s fo: r:evner. Pandernes anlægsflader
eftergås i skruestik og nye pander tilpasses.

Kflbenhavn, den 1/[ L95?.
F. Ebbes€rlo

tænger
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Drlv- og kobbelstænger 21 ,oo

Beh?pd.ling ved_S- o& l-rep?ratton"
Efter demontering renses stangen eventuelt ved at anbrlnge den

i kogekarret,
Stangen undersfjges for revner, eventuelt ved neddypning i pe-

troleuursbad. med. efterfØlgende overkrid.tnlng. Fund,ne revner fore-
vlses afdellngsingenilren eller d.ennes stedfortræd.er inden vld.ere
foretages,

De slid.te flad.er afrettes, heri lndbefattet bagstykke og k1le,
og stanglagerne tilpass€s r

Der tillad.es et max. s1id. i spærmåI på lnd.til 4 mm ud.over teg-
nlngsnåI, ford.elt med 2 mrc slid på hver strop. Indgår en stang
med. stØrre slid end- 2 t/2 nn på" en strop, må stangen forevJ-ses
afd.eLlngsingeniØren ind.en videre foretages, og normalt vil stangen
bllve kasseret,

Normalt slid i stanghoved.er kan udbed.res ved påsvejsning eller
ved, tilsve jsning af nyt hoved. De gæ1d.end.e svejseregler må nØJe
overholdes. Der påsvejses sir megetr åt stangen kan bringes tilbage
til tegnlngsmåLr oB der anvendes en elektrod.e ued gode styrkeegen-
skaber og som giver mulighed. for mekanisk bearbejåning. Ved. på-
sveJsntng kan f .eksl anvend.es H 2.

I'or at undgå revned.annelse og for at mindske materlale- og
hærd.espænd.lnger, skal stanghovedel -absolut fflT påsveis+ir-r$,ep ryell
sikkerhed.. opvarmes t1I 2ooo. - .5ooo. Und.er svejsnlngen må nrije
lagttages, åt der ikke fremkomrner brarrd.sår, lagd.eling eller and.et
der kan vlrke som kærv til rerrned"annelse. En svejsning må ikke på-
begynd.es e1ler afsluttes på særIigt ud.satte sted.er, såvidt muligt
må sveJsnlngen ikke stoppe op på tynd.e stropper og i hjØrner, man
begynder og end.er i forhold.svis svært materiale. fllsvejsning af
nye hoved.er uå kun foretages efter dyøftelse med afd.ellngsingeni-
Øren i hver enkelt tllfæIde.

Ind.en påsveJsning på åbne stangstropper sikres disse med. et
af stand.sspær,

På et passende sted, hvor stemplingen ildce kan skade, f .€ks,
i nakken af smørekopperrr istemples mærlcer for materialer leve-
ringsår, lbrugtagningsår, påsve jsningsår, spænd.ingsudglØdning eI-
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Ler normalisering (mærkerne
Eksempel på stempling:

henholdsvis U og N),
:,sMs 18,:

5o '58N
De påsvejste flader bearbejd.es på værktØjsmaskine, flad,erne

afpudses ved skruestik eller slibes, og stanglagerne ttlpassesr
Kraveslld på stangens sider kan om fornØd,ent afhjæIpes ved på-

svejsni-ng ud.en at d"er påsvejses selve bæreflad.erne.
Er stangen bukket, rettes den under en hydraul-lsk presse even-

tuelt i forbindelse med en opvarmning på d.et beskad.igede sted.
En stØrre retning må efterfØIges af en normalisering. En retning
foretages fØr en eventuel påsvejsning, hvorimod. en normaltserlng
fo:retages efter påsvejsningenr og stangen normallseres såvtdt mu-
1lgt altld i sin fulde længde,

En normal-iserlng foretages efter DIN 16o6 og ud.fØres 1 særIlge
t11fæ1d.e og efter hver and.en påsve jsning. En spændingsudgi.gd.ning
sker efter DIN 1651.

Foranståend.e gæId.er kun stænger af materlale St. C. 25t 61
e1ler lignend.e. For materiale som VCN 25 \y eller dermed beslægtet
el-ler særligt varmebehanålet materiale, må d.er i hvert enkelt t11-
fæ1de ind.hentes forholdsord.re.

Stænger til litra S udfØrt i oprlndelig konstruktion og ikke
end.nu ænd.ret efter tegning af 1948 må ikke modtage nogen påsvejs-
nlng.

Behandlingsmåde ved 0-repa.ration.
Stangen renses og efterses for revner. Pand.ernes anlægsflad.er

eftergås 1 skruestik og nye pander tilpass€sr Normalt bliver d.er
lkke foretaget nogen påsvejsning.
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Afprlvnlng
smlreapparater 26 "OOvk.Kh " L957

Efter demontering adskilles og renglres pumpedelene, de
unormalt sIldte dele udskiftes, og pumpen samles og afprlves

Flr afprlvningen fastspændes smlreapparatet på prlvebordet
og tilkobles rlrforbi-ndelser" Manometre og kontraventller
ved indstillingsskruerne stilles på stlrste ydelse" Der hæl-
des olie på apparatet (en blanding af L/2 del- mlrk mineral-
ol-ie og L/2 del petroleum) " Otien pumpes ud i rfirforbindel-
serner og luften i ledningerne udlades gennem afluftnings-
skruer.

Man drejer på ollepumpens håndtag og overbeviser sig om, at
hvert sm/rested afgiver oIi-e.

startes. Man overbeviser sig om,

bliver stående på cå. 50 kg/cmz
og at kontraventilen afgiver olie.

Klbenhavn, d,en L/l+ L957.
F. Ebbes€rlo

Pumpetr'ækket stitles på langsom gang svarende til I omdr./mi-n.
af pumpehåndtaget. Motoren
at manometertrykket stadig
for hele stempelvandrlngen,

Motoren stoppesr og trykket må nu ikke et mlnut falde under
45 kg/ cm? '
Holder pumpen trykket, Øges omdrejningstalletr oB ydelsen skal
nu ved ialt 30 omdr. af hånd.svinget være mindst 10 .*3 for
pumpetyperne Friedmann NS 2 - NS 3 - NS fV og Wakefield, for
trykluftsmlrepumperne skal ydelsen mlnd.st være t+.*3 pr. smø-
rested.
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Specialstål ti1 koblings-
spindler og fjederhængere.

Varmebehandling ( forræd1ing )
3lt,.00

Dele af speeialståI med brudgrænse 75 - 90 ke/*rr? skal varme-
behandles, som nedenfor angivete me4lnindre ståIet er leveret
forædlet og ikke i værkstedet underkastet behandling i g1Ø-
dende tilstand:

Opvarmning til 8200 - 85oo
Afklling i olie
opvarmning ti1 50oo - 6oo0 i
forhold tiI lnsket brudstyrke
Langsom afklling i luften.

KØbenhavn, den L/4 L957,
F'. Ebbesen.
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f{rdsætning og enkelt hærd.ning. (DeIe udsat for lettere på-
virkning).
1. Indsætnlng af emnet i lnd,sætningspulver ved 870 - 9000 Co

2, Afklling af emnet i indsætningskass€r.
3. Eventuel bearbejdning af emnet.
L+, Hærdning af emnet fra 820 83Oo C i olie eller vand"
5. Spændingsudligning ved 1600 - 18Oo i mindst 1 time"

Indsætninq off dobbeLt hærdni$g. (De1e udsat for svære på-
vlrkninger).
1. Ind.sætning af emnet i indsætningspulver ved 870 - 90Oo C.
2, AfkØling af emnet i indsætningskassen.
3. Eventuel bearbejdning af emnet.
b. Hærdning af emnet i olie eller vand fra St Oo - 87Oo

( kærnehårdning )

5. Mellemglldning ved 6300 - 6500, afklling i luften.
6. Emnet færdigbearbejdes.
?. Hærdning i olie eller vand fra SOOo - 82Oo

( overfladehærdning )

8. Spændingsudllgnlng ved t6oo - 18oo i mlndst 1 time"

Klbenhavn, den 1/4 L95?.
Fo Ebbesen.


