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AU-rpr Innehdllsférteckning

avd sid
o Anglokkinnedom praktisk III
A  Axlar med hjul 5- 38
B Ramverk med tillbehor 39~ 138
C Kolvrdrelse 139~ 310
D Slidrorelse 311=- 372
E Eldstaden 373~ 442
F  Rundpannan Lu3- 488
G ROksképet 4L89- ské
H Panntillbehor 547~ 708
J Angdverhettare 709- 740
K Vatten- och brdnslebehdllare 741~ 776
L Belysningssystem 777~ 816
M Bromssystem 817~ 962
N Smdrjsystem 963- 992
0 Diverse 993-1000
® Stalltjanst IV 1001=1028
® Lokskotsel VII 1063-1088

Betr detaljer i resp avsnitt hanvisas till tranings-
schema-Angskolan, Sid 1029 - 1062 dr ej medtagna i
detta AU, De aterfinnes i AU lokps.

Anm Svetsning pé& angpannan fé4r endast ske i enlighet med

pannsvetsnormerna, om sty ej utfardat annan order,



ANDRINGSTRYCEK

registreras harnedan, sedan kompendiet kompletterats

infort infdrt
Nr avser AU Nr avser AU
den av den | av
1 24
2 25
3 26
L 27
5 28
6 29
7 30
8 31
9 22
10 33
11 34
12 35
13 36
14 37
15 38
16 39
17 4o
18 41
19 L2
|20 43
21 4y
22 45
23 46
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SJ UTBILDNINGSKONTOR

AU nrIIT-A samling

Dat 1.6.62
Arbets- .
uppdelning ANGLOKSKOLAN
fér
Del ° "
© ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Hé&nvisning till

III-A-16 Motvev - justering, putsning

III-A-20 Axiellt fsrskjutbar axel, glidplatta -
utbyte

III-A -21 Axiellt fdrskjutbar axel, glidplatta -
rep

AU nr III-A-13

AU nr III-A-18

AU nr III-A-19




_

SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nrTII-A-

Dat 1.6.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Axlars indelning

Axelns olika delar

Hjulens indelning

Hjulens olika delar

Vev- och koppeltappar

Motvevar

Stosar

Lopaxlar
Drivaxel-vevaxel
Koppelaxlar

Axelskaft

Navséate

Lagergdng eller axeltapp
Axelstos

Vevsldng

Lophjul
Drivhjul
Koppelhjul

Hjulstomme
Nav

Eker
Lotring
Hjulring
Spréngring

Drivaxeln har gemensam vev-
och koppeltapp vid utv cylindrar

Fasta och 16sa

" " "




Viktiga steg

Nyckelpunkter

Enstaka hjulpar bytes bést i sinkgrav, Saknas s&nkgrav mé&ste
hela eller viss del av loket lyftas med travers, lyftbockar eller

domkrafter.

Utbyte i sinkgrav

a) Lop- eller boggihjul

Placera loket resp hjulet 6ver
sdnkgraven

Kila fast drivhjulen
Placera en domkraft pd var-
dera sidan i den &nde pa loket

d&r hjulet skall tagas ned

L&s fast fjadrar, fjaderba-
lanser resp vinkelhdvarmar

Tag ned bindjérnen
Lyft ramverket sd att hjulet
avlastas

Tag bort ldmmar 6ver sénk-
graven

Pressa upp s&nkgravsdomkraf-
ten sd att hjulet sldpper rdlsen

Skruva loss och fé6r undan r&l-
sen

Sdnk ner hjulet, tag ned ev
fjdderpinnar

Fo6r undan hjulet och lyft upp
det

Demontera hjulet
Justera, ev byt ut hjulet

Montera hjulet med sina
tillbehor

Ev isdrkoppling mellan lok och
tender, se AU nr III-0-3

Hjulkilar fram och bak pa bdda
sidor

Mellanldgg

Hammare, saxpinnspett, lamp-
lig nyckel, tennsldgga

Kldmrisk

Forsiktigt, 1l4&mplig nyckel

Se AU nr III-B-51

Se AU nr III-B-51

Vgw



SJUTBILDNINGSKONTOR

forts,

AU nr III-A-1

Dat 1. 6. 62

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Anbringa hjulet pd s&nkgravs-
domkraften

For fram hjul och sdnkgravs-
domkraft till loket

Pressa upp hjulet till
hornblocks6ppningen

Fortsédtt uppressningen sakta
sd att lagerboxarna samtidigt
inpassas i hornblocken och
sédtt samtidigt upp ev fjader-
pinnar

Fo6r under rédlsen och skruva
fast

Sink ner hjulet pd rélsen

Tag bort sdankgravsdomkraften
Aterstall lammar

S&tt upp bindjadrn

Sdnk ner ramverket och tag
bort domkrafterna

Tag bort mellanldgg pd balan-
ser och fjaddrar resp vinkelhdv-

armar

Tag bort hjulkilar

Utbyte i s&dnkgrav

b) Driv- eller koppelhjul

Placera loket resp hjulet
6ver sédnkgraven

Tag ner vevstakar med lager

Smoérj hornblocken

Klamrisk

Lamplig nyckel, saxpinnspett,
hammare

Ev isdrkoppling lok - tender,
se AU nr III-0-3

Se AU nr III-C-97




Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tag ner koppelstidnger med
lager

Tag ner excenterstinger med
ringar

Kila fast de hjul som ej skall
tagas ner

L&s fjadrar och fjaderbalanser,
placera mellanldgg mellan
lagerboxar och ramverk pd de
hjul som ej skall tagas ner

Tag ner fangjérn

Lossa stéllkilar for lagerboxar
och lossa bindjirn

Tag bort bromsdragstidnger

Tag bort ldmmar 6ver s&nk-
graven

Pressa upp s&nkgravsdomkraf-
ten sd att hjulet sldpper r&lsen

Skruva loss cch fér undan
rdlsen

S&dnk hjulet och tag samtidigt
ner stdllkilar

Fo6r undan hjulet och lyft upp det

Demontera hjulet

Justera, ev byt ut hjulet

Montera hjulet med sina tillbe-
hor

Anbringa hjulet pd sdnkgravs-
domkraften

For fram hjul och sdnkgravs-
domkraft till loket

Se AU nr III-C-111
Se AU nr III-D-26

Hjulkilar fram och bak pd bdda
sidor

L&mplig nyckel

" " , saxpinnsspett,

hammare, tennsldgga

Klamrisk

L&mplig nyckel

Forsiktigt

Se AU nr III-B-51

Se AU nr III-B-51

10




forts,
SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr III-A -1
Dot 1.6.62
Viktiga steg Nyckelpunkter

Pressa upp hjulet till horn-
blockoéppningen och sé&tt upp
lagerboxkil

Fortsédtt uppressningen sakta s&
att lagerboxarna samtidigt in-
passas i hornblocken samt in-
passa fjaderldnkarna i resp béar-
fjader

For under rédlsen och skruva
fast

S&ank ner hjulet pd rédlsen

Tag bort sdnkgravsdomkraften
Aterstall lammar

Skruva fast bindjdrn

Skruva fast fangjdrn

Tag bort mellanldgg mellan
fjadrar och fjdderbalanser samt

mellan lgerboxar och ramverk

S&tt upp bromsdragstédnger och
justera bromsen

Justera lagerboxkilarna
c) Uppsittning av kappelstédnger,
excenterstinger och vevstakar

med lager

Sitt upp koppelstidnger med
lager

Sdtt upp vevstakar med lager

Sadtt upp excenterstidnger med
ringar

Smorj hornblocken

Spett, tennsldgga

Klamrisk

Fast nyckel, tennsldgga,
se AU nr III-B-49

Se AU nr III-C-111

Se AU nr 1II-D-26

Vgv.
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Viktiga steg

Nyckelpunkter

d) Utbyte av hjulpar d& hela loket méste lyftas

bockarnas placering,

Koppla isdr lok och tender
Kroka lyftdonen p& traversen
och kor fram den till loket eller

placera lyftbockarna pd plats

Tag ner gardjdrnen om sa er-
fordras

Placera lyftdonen under loket
L&gg mellanldgg mellan lager-

boxar och bindjdrn pd de hjul-
par som inte skall tagas ner

Tag ner vevstakar med lager

Tag ner koppelstdnger med
lager

Tag ner excenterstdnger med
ringar

Tag ner fangjérn

Tag bort bromsdragsténger

Loket lyftes i travers med balkar och ok i bak&nden och pd samma
sétt eller med stdllina runt rSkskdpet i framénden.,

Vid lyftning med lyftbockar placeras dessa vid gardjdrnsfdstena,
om inte loket har anslaget '""Lyft hdr', som i sd fall bestimmer

Se AU nr III-0-3

Fast nyckel, tennsldgga
Mellanldgg av trd mellan lyft-
don och ramverk

Lampligt mellanldgg av trd. Ar
lyftinr&ttningens lyftférmdga
inte tillr&cklig f&r samtliga
bindjdrn tagas ner sd att alla
hjul blir kvar pad rédlsen

Se AU nr III-C-97

Se AU nr III-C-111
Se AU nr III-D-26

Lamplig nyckel

12




forts,
SJ UTBILDNINGSKONTOR AU or TI1-A -1
Dat 1.6.62
Viktiga steg Nyckelpunkter

Lossa bindjdrn med lagerbox-
kil pd det eller de hjulpar som
skall tagas ner

Lyft loket i bdda &ndar sam
tidigt och tag bort lagerbox-
kilar d& de lossar frdn horn-
blocken

Rulla fram det eller de hjulpar
som skall bytas ut ndr till-
rédcklig lyfth6jd uppndtts
Demontera hjulet

Byt ut hjulet

Montera hjulet med sina till-
behor

Rulla hjulet eller hjulen under
loket

Sédnk ner loket sd att horn-
blockens underkant kommer i
hojd med lagerboxarnas 6ver-
kant

S&tt upp lagerboxkilar

Sé&nk loket ytterligare och
passa samtidigt in lagerboxar
och lagerboxkilar i hornblocken
samt fjdderldnkar i barfjadrar
Skruva fast bindjdrnen

S&tt upp f&ngjérn

Tag bort mellanldgg mellan
lagerbox och bindjdrn

Tag bort lyftanordningarna

Fast nyckel, tennsldgga

Forsiktigt

Se AU nr III-B-51

Se AU nr III-B-51

Forsiktigt

Smérj lagerboxkil och horn-
block

Forsiktigt

Vgv.



Viktiga steg

Nyckelpunkter

Justera lagerboxkilarna

S&tt upp koppelstdnger med
lager

S&tt upp vevstakar med lager

S&tt upp excenterstdnger med
ringar

S&tt upp bromsdragstdnger

Koppla ihop lok och tender

Fast nyckel, tennsldgga, se
AU nr III-B-49

Se AU nr III-C-111

Se AU nr III-C-97

Se AU nr III-D-26

Se AU nr III-0-3
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-A-2
Dat 1.6.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Lagergdng - justering

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Justering kan utféras i maskin
eller fér hand

Justering i maskin -

Ko6r fram travers

Koppla lyftdon i hjulet och
kroka pd travers

Lyft och transportera hjulet
till slipmaskin eller svarv

Sp&nn fast hjulet mellan
maskinens dubbar

Spann fast medbringare

Svarva resp slipa lagergdngen

Putsa lagergdngen med puts-
klamma. Ev i sdrskild maskin

Tag bort medbringare
K6r fram traversen

Koppla lyftdonet i hjulet och
kroka pd traversen

Lossa dubbarna

Lyft ned hjulet fr&n maskinen

Slipmaskin eller svarv

Kétting eller stropp avpassas
efter hjulets vikt

G& ej under hdngande last

Aktsamhet sd att dubbarna ej
skadas

Minsta mojliga skdrdjup. Upp-
mérksamma minsta tilltna
diameter. Enstaka rundgdende
repor behdver ej borttagas

Slipduk i efter lagergdngen
avpassade trdklammer

Ké&tting eller stropp avpassas
efter hjulets vikt

Aktsamhet s att dubbarna ej
skadas

Vgv.
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Viktiga steg

Nyckelpunkter

Justering f6r hand

Fila bort ovalitet och ev
konicitet

Putsa med putsklamma

Kontrollmét lagergdngen

Ansatsfil

Slipduk

Krumcirkel, skjutmdtt eller
mikrometer ev indikerande
mé&tdon

16




SJUTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-A-3
Dat 1.6.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Lagergdng - uppmejsling av brédckor

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Undersdk sd att brdckans
lingd inte 6verskrider tilldtet
matt

Msit lagergéngens diameter

Mejsla upp sprickan

Fortsé&tt uppmejslingen tills
hela sprickan &r borta

Ms&t upp skd8rans djup

Om tiden inte medger uppmejs-
ling borras ett 5-8 mm hél i
vardera &nden pd bréckan

Kritprovning, foérstoringsglas,
métdon

Skjutmatt, mikrometer eller
annat ldmpligt mé&tdon
Lufthammare, spd8rmejsel

Mejselspdnen delar sig ej
langre

Skjutmé&tt. Lé&ngd och djup an-
tecknas i revjournalen och an-
madles till Mbr

Forhindrar brackans forts&dtt-
ning

17




SIUTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-A-4
Dat 1.6.62
Arbets- R
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
el ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Axlar - utbyte

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tag fram hjulparet till axel-
pressen

Lyft upp hjulparet i h6jd med
presskolven

Placera axelns ena hjul mellan
kolven och fr&mre pelaren i
pressen

Placera passande mothdllar-
skiva mellan hjulnav och

pelare

Héang bdda hjulen och axeln i
varsin k&tting eller stropp

Placera passande dorn mellan
kolven och axeldnden

S&tt igdng pressen och pressa
tills hjulet lossnat

L&t kolven gd tillbaka till
utgdngsliget

Tag bort det 16sa hjulet
Svédng 6ver det kvarvarande
hjulet och axeln till férut
ndmnda presslige

Upprepa avpressningen

Tag bort den avpressade axeln

Travers, stoppar eller kétting

G& ej under hingande last

Upphé&ngd i pressen eller pad
annat sdtt

Upphé&ngd i pressen eller pa
annat s&tt

Forsiktighet d8 axeln slépper
navet, &ndrad viktférdelning

Forsiktighet

18




SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr 111-A -4

Dat 1.6.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del o "
ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet
Axlar —utbyte

Viktiga steg | Nyckelpunkter

Justera navhdlen i hjulen Ev svarvning. Se AU nr
III-A-12

Tag fram en ny axel

Justera navsdtena pa axeln Vid svarvning/slipning skall
diam pd navsétet vara 2,5 o/ o0
stérre &n hdlet, men for sdker
fattning och styrning goéres ca
20 mm av axeldnden med sam-
ma diam som hdlet

Lyft upp det ena hjulet till
bakre presspelaren

Lyft upp den nya axeln i lage
for inpressning

Placera passande mothdllar-
skiva

Méark av pd axeln var hjulet Kritstreck
skall sitta

Pressa in axeln 5-6 tons tryck fér varje cm
av navsétets diam

Svdng hjul och axel s& den fria
axeldnden kommer till bakre
presspelaren

Lyft upp det kvarvarande hjulet

Placera det vid bakre press-
pelaren med moth8llarskiva

Vgv.
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Viktiga steg

Nyckelpunkter

Pressa in axeln
Kontrollera hjulavstdndet

L&t presskolven g& tillbaka till
utgdngsldget

Lyft ner hjulparet

S&tt upp hjulparet i hjulsvarven
Svarva bort den pd spr&ng-
ringen 6vernitade hjulrings-
kanten

Tag bort sprédngringen

Lyft ner hjulparet fran hjul-
svarven

Sk&r en ca 20 mm bred och 40

mm djup skdra tvdrs 6ver hjul-
ringsfldnsen

Passa in en st8lkil i sk8ran
tvdrs med ringen

Driv in kilen och kyl av ringen
med tryckluft eller vatten

Fortsé&tt indrivningen tills
ringen brister

S1& loss ringen

Gor ren och kontrollera 16t-
ringen

Justera ev l6tringen
Koppla lyftdon i det andra
hjulet

Lyft hjulet s8 att hjulaxeln
kommer i lodlinjen

Till férut bestdmt ldge

Stdngmaétt

Se AU nr III-A-6

Kofot eller handmejsel

Gasskdrning

Skdran skall vara ndgot bre-
dare i botten &n i mynningen

Slagga

Ovalitet och brédckor. Se AU nr

I1I- A-8-9
D:o D:o

Kitting eller stropp runt tvd

motstdende ekrar eller diamet-

ralt om hjulringen

Forsiktigt

20




forts,
SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TI1-A -4
Dat
Viktiga steg Nyckelpunkter

Transportera hjulparet till
krympgrop eller ringvdrmaren

S&nk ner hjulet i den upp-
vdrmda ringen

S13 in ena &nden av sprdng-
ringen i sitt spdr

Nita 6ver ringkanten

Driv in hela sprédngringen
Hamra resp valsa ner hela
ringkanten

Lyft bort hjulet och placera
det i rdtt lage pd spar

Den nya ringen har under tiden
vérmts till ca 250° C

Hammare

Lufthammare

Lufthammare pd den fria &nden
av spréangringen

Forsiktighet d& hjulet tippar
over

21



SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr_III-A-6

Dat 1. 6. 62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet _ . . . .
Hjulring - svarvning, svetsning

Viktiga steg Nyckelpunkter

Utvandigt
Kér fram traversen

Tag fram det hjulpar forst
som &r mest nerslitet

Koppla lyftdonet i hjulet Ké&tting eller stropp

och kroka pd traversen

Lyft och transportera hjulet G4 ej under hingande last
tiil hjulsvarven

Placera hjulet pd svarvens Aktsamhet s8 att dubbarna ej
dubbar skadas

Spédnn fast medbringarna

Svarva hjulringen Ingen sldtsvarvning

P& lck mé&ste alla koppelhjulen
ha samma diam

Koppla lyftdonet i hjulet Katting eller stropp
Tag bort medbringarna

Lyft ner hjulet frdn hjulsvarven | Forsiktigt sd att dubbarna ej
skadas

Svetsning (Sty tillstdnd erfordras)

Bromsplattor f&r under vissa férhdllanden pdsvetsas. Se 'Instruk-
tion fér underh8llsarbeten vid beredskapstillstdnd"

22




forts,
SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr II-A-6
Dat 1.6.62
Viktiga steg Nyckelpunkter

Invandigt (svarvning)
Ko6r fram traversen

Koppla lyftdonet i hjulringen
och kroka pd traversen

Lyft och transportera hjul-
ringen till svarven

Placera hjulringen i svarven
Rikta och spdnn fast hjulringen

Tag mdtt pd 16tringens ytter-
diameter

Svarva hjulringens innerdia-
meter

Svarva ringens innerkant sd
att den passar med lstringens
koniska ytterkant

Tag matt pd 16tringens bredd
Svarva spar for sprédngringen

Koppla lyftdonet i hjulringen
och kroka pd traversen

Lossa hjulringen

Lyft ner hjulringen

Kédtting eller stropp

G& ej under hdngande last

Hjul- eller karusellsvarv

Lampligt mé&tdon

Krympmé&n 1 mm p& 1000 mm
diameter

Obs! Det ritningsenliga avstdn-
det mellan hjulringarna &r be-
stimmande f6r djupet pd ned-

svarvningen

Skjutmatt

Ké&tting eller stropp

23



Axlar med hjul

SJI UTBILDNINGSKONTOR AU nr TI1-A-7
Dat 1.6.62
Arbets-
vppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet

Hjulring - omkrympning, svetsning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Lyft upp hjulparet i hjulsvarven
Svarva bort sprédngring och
6vernitning

Lyft ner hjulparet fr&n hjul-
svarven

Koppla lyftdon i det ej bearbe-
tade hjulet

Lyft hjulet s& att hjulaxeln
kommer i lodlinjen

Varm ringen tills den faller
bort

Go6r ren och kontrollera 16t-
ringen

Justera ev lotringen

Koppla lyftdonet i hjulringen
och kroka pd traversen

Lyft och transportera hjulringen
till svarven

Sp&nn fast hjulringen i svarven

Svarva bort sprédngringen och
rensa spdret

Se AU nr III-A-6

Till samma diam som létringen.
Om s& erfordras hiftsvetsas
ringen vid l6ten

Se AU nr III-A-6

Ké&tting eller stropp runt tvd
motstdende ekrar eller diamet-

ralt om hjulringen

Forsiktigt!
Lyftdonet kan glida och hjul-

ringen falla av
Svetsldga

Ovalitet och br&ckor

Se AU nr III-8-9

Katting eller stropp

G& ej under héngande last

Hjul- eller karusellsvarv

24




forts,
SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr II1-A -7
Dat 1.6.62
Viktiga steg Nyckelpunkter

Lossa hjulringen och transpor-
tera den till uppvdrmnings-
platsen

Varm hjulringen till ca 275°C

Tag fram lampligt bandstdl

Kapa erforderlig léinga
Svetsa ihop &ndarna

Krymp det ihopsvetsade bandet
pad 16tringen

Transportera hjulparet till
uppvidrmningsplatsen

Krymp pd hjulringen

Svetsning (Sty tillstdnd erfordras)

Fastsvetsning av 186sa hjulringar fr under vissa forhdllandenfore-
komma. Se "Instruktion f6r underhdllsarbeten vid beredskapstill-

stdnd''.

G4 ej under h&ngande last

Lamplig uppvdrmningsanordning

Bredd och tjocklek.
Krympmé&n 1 mm pd 1000 mm

G4 ej under héngande last

Se AU nr III-A-5
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-A-8

Axlar med hjul

Dat 1.6.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet

Hjulstomme, létring - svarvning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

S&tt upp hjuiparet i hjulsvarven

Slatsvarva 16tringen

Lyft ner hjulet

Se AU nr III-A-6

Minsta mojliga skdrdjup

Hela ytan behtver ej vara ren-

- svarvad

Se AU nr III-A-6

26
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-A-9

Dat 1.6.62

Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for

Del

ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)

Operetion Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Hjulstomme, l6tring - pdsvetsning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Lyft upp hjulet pd ev rullbock

Svetsa pd létringen runt om
med fram- och dterg8ende
rorelser tvdrs 6ver ringen

Travers, ké&tting eller stropp

Bagsvetsning

Ingen forvdrmning
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Axlar med hjul

SJUTBILDNINGSKONTOR AU nr II1-A-10
Dat 1.6,.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
D | o 3
¢ ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet

Hjulstomme - svetsning av bradckor

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Ekerbrécka
Mejsla upp brédckan till h&lften
fré&n ett hill

Varm med svetsldga 16tring och
intilliggande ekrar

Svetsa och hamra efter varje
svetsstrdang

Mejsla upp resten av brédckan
fr&n andra héllet

Svetsa och hamra efter varje
svetsstrdng

Lotringsbrécka

Mejsla upp brédckan
Forvdrm svetsstidllet
Svetsa omvéixlande pd ut-

och insidan och hamra varje
svetsstrdng

Kan svetsas med pdsittande
hjulring

Lufthammare

Bdgsvetsning, lamplig elektrod,
purrhammare

S8 att sk X-fog bildas

Svetsas endast om hjulringen
8r borttagen

Lufthammare, X-fog
Svetsldga
B&gsvetsning

Lamplig elektrod
Purrhammare
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TI-A-11
Dat 1.6,62
Arbets-
;Jf)pdelning ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Hjulstomme, nav-pdsvetsning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Invdndigt i navet

Lyft hjulet pd ev rullbock

Svetsa ldngs med navet fram
och tillbaka runt om

Utvandigt pd planet mot lagret

Lagg hjulet pd upplagsbockar

Svetsa en strédng i den yttre
periferin och en i den inre

Forts&dtt sedan vid den yttre
strdngen och ldgg koncentriska
strdngar in mot den inre

Utv&ndigt pd tapplan

Svetsas vertikalt med hjulet pd
spdret

Travers, kétting eller stropp

Bdgsvetsning
Lamplig elektrod

Travers, k&tting eller stropp
Stabilt underlag

Bdgsvetsning
L&amplig elektrod
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SJUTBILDNINGSKONTOR

AU nr III-A-12
Dat 1.6,62

Axlar med hjul

Arbets- o

uppdelning ANGLOKSKOLAN

for

Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet

Hjulstomme, nav-arborrning, svarvning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tappnav
S&tt upp hjulparet i arborrverk
Rikta och sp&nn fast hjulparet

Borra hilet

Fré&s planet

Tag ner hjulparet

Axelnav

Sétt upp hjulet i svarv

Rikta och spénn fast hjulet

Svarva hdl och plan

Tag ner hjulet

Travers, ké&tting eller lyftstropp

Sista skdret med stor skdrhas-
tighet och liten matning

Travers, kitting eller lyft-
stropp

Travers, kitting eller lyft-
stropp

Sista sk&ret sldtsvarvning. H&l-
diametern 2,5 o/oo mindre &n
axelns navséte

Travers, kitting eller lyft-
stropp
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-A-13
Dat 1.6.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Vev- och koppeltapp. -justering, putsning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Maédt tappens ovalitet

Fila tappen cylindrisk s8 noga
som mojligt

Putsa med putsklamma

Skjutmadtt, mikrometer eller
annat lampligt métdon

Ansatsfil

Slipduk. Med maskin eller for
hand
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SIUTBILDNINGSKONTOR

AU nr TII-A-14

Axlar med hjul

Dat 1,6,62
Arbets-
vppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet

ev- och koppeltapp - slipning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tag fram slipmaskinen
Palla upp den i centrumhojd
Skruva in centrumdubben

Sp&nn fast maskinen med sp&nn-
skruvar i horisontalldge

Skruva tillbaka centrumdubben
Montera slipslivan

Finjustera maskinens ldge
genom att dreja runt slip-

skivan mot stosen

Slipa tappen rund och cylind-
risk

Tag ner slipmaskinen

Specialslipmaskin

Forsiktigt

Anliggningsytan mot tapplanet
flyttas genom slag med tenn-

sligga

Minsta mdjliga skdrdjup
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SJI UTBILDNINGSKONTOR AU nr_ II1-A-15
Dat 1.6,62
Arbets-
;,deelning ANGLOKSKOLAN
or
el ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Axlar med hjul

Instruktionsenhet

Vev- och koppeltapp - utbyte

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Mejsla bort 6vernitningen
S&tt upp hjulet i hjulpress
Pressa ut tappen

Lyft ner hjulet

Justera hélet

Justera tappen f6r inpressning

S&tt upp hjulet i hjulpress

Pressa in tappen

Lyft ner hjulet

Nita tappen pd baksidan

Mejselhammare for tryckluft

Travers, katting eller stropp

Ev arborrning. Se AU nr
III- A-12

Svarvning, slipning med nav-
sdtesdiametern ca 3 o/oo
stérre &n hilet

Travers, k&tting eller stropp

5-6 tons tryck fér varje cm
av navsétets diam

Travers, k&tting eller lyft-
stropp

Nithammare f6r tryckluft
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SJUTBILDNINGSKONTOR AU nr III-A-17

Dat 1. 6. 62
Arbets-
uppdelning A NGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation Axlar med hjul
Instruktionsenhet 1 s stos - justering, utbyte
Viktiga steg Nyckelpunkter
Justering
Lossa 16s stos Hammare, saxpinnspett,
lamplig skruvnyckel,
tennsldgga
Svetsa p& slitytorna Bdgsvetsning

Lamplig elektrod

Plansvarva stosen

S4itt fast stosen Hammare, saxpinnspett,
lamplig skruvnyckel,
tennsldgga

Utbyte

Lossa 16s stos
Byt ut stosen

S&tt fast ny stos
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr III-A-18

Dat 1.6.62
Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for A
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK: (OCH REP)

Operation Axlar med hjul

Instruktionsenhet Axjellt forskjutbar axel, glidsko - utbyte

Viktiga steg Nyckelpunkter

Utbyte pd plats

1L&s fjdderbalansen L&impligt mellanldgg

Pressa upp barfjadern Domkraft
Lampligt mellanlédgg

Bind upp fjiéderpinnen
Tag ut glidskon

L&gg in den nya glidskon
Aterstall fjdderpinnen
Lossa domkraften

Tag bort mellanligg vid
fjaderbalansen

Utbyte om hjulet skall tagas ner | Se AU nr.III-A-1
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr II1-A-19

Axlar med hjul

Dat l. 6. 62
Arbets-
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet

Axiellt fdrskjutbar axel, glidsko - rep

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Kontrollera hdrdheten pd
férslitna partier

Om h8rdheten finns kvar

Slipa bort ojimnheter och
grader

Om hdrdheten pd férslitna
partier ej finns kvar

Mjukglédga glidskon

Svetsa pd férslitna partier

Svarva, hyvla eller fras till
féoreskrivet matt

Sattsharda glidskon

Fil

Slipmaskin

L&mplig vdrmeanordning
Temperatur

Tid

B&agsvetsning

L&mplig elektrod

L&mplig vdrmeanordning
H&rdpulver

Temperatur

Tid
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TI1-A-22

Dat 1.6.62

Arbets- o
uppdelning ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation Axlar med hjul
Instruktionsenhet Rullager - montering och ské&tsel

Viktiga steg Nyckelpunkter
Litteraturhénvisning: Montering och skétsel av

SKF':s rullagerboxar fér loko-
motiv (boxar innanfér hjulen)

SKFisfariska rullager i jarn-
védgslagerboxar

TSP 5295. Reg 832010
dat 1956, 03. 29.

Mbr skrivelse Dnr Mbr 290/50
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