SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr 1LII-F-samling
Dat 1.6.62

Arbets- o
vppdelning ANGLOKSKOLAN

fér

Del o o
¢ ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation
Rundpannan
Instruktionsenhet Hénvisning till
III-F-1 Rensplugg - utbyte AU nr III-E-19
Reservsidor:

III-F-2 sid 445-446
III-F-4 " 449-450
III-F-5 ' 451-452
III-F-7 " 455-456
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr 1II-F-3

Dat 1.6.62
Arbets-
;'deelning ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)

Operation Rundpannan

Instruktionsenhet

Renslucka - utbyte, justering

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Skruva loss luckan

Skrapa bort packningsrester,
dven frdn pannflinsen

Skruva ev bort pinnbultarna i
pannflinsen och byt ut dem

Sitt upp luckan i svarv och plana
anliggningsytan

Tillverka ny packning

Smdrj in packningen och ldgg
den pd luckan

Sétt upp och drag fast luckan

Skruvnyckel, tennsldgga

Handmejsel

Rortdng

Klingerit eller liknande

Grafitsmorja

Skruvnyckel, tennsldgga
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AU nr III-F-6

SJ UTBILDNINGSKONTOR
Dat 1. 6. 62
Arbets-
;{?Pde'nins ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet

Domlock - planing, ompackning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Skruva av locket

Lyft ned locket

Rensa anliggningsytorna frin
packningsrester

Svarva lockets anliggningsyta

Tag fram pcakning av tillridcklig
storlek

Mit anliggningsytans minsta
diam

Mét diam till fastbultarna

Ritsa av de b&da diametrarna p&
packningen

Skdr ut packningen
Ligg packningen p3d locket

Knacka bort 6verflédig packning
vid hdlen

Rensa gidngorna pd pinnbultarna
och smoérj dem

Smdorj in packningen och lidgg
den p3d domen

Ligg pd locket och drag till
muttrarna

Spinn fast muttrarna

Skruvnyckel, tennsligga

Travers eller lyftblock och
passande lyftdon
Skavstdl

Om behovligt

1,5 mm hogtrycksplatta

Stickcirkel

Kniv
Skall passa vil vid styrkanten

Kulhammare

Ev med gédngmutter

Grafiksmorja

Spdnn muttrarna successivt
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr III-F-8

Dat 1.6.62
Arbets-
;’gfde'"‘"g ANGLOKSKOLAN
Dl ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet

Beklddnadspldt - rep

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Kapa bort den skadade eller
deformerade delen

Passa till ny pldt istdllet for
den kasserade

Svetsa fast plidten

Slipa bort ojimnheter

Mejselhammare

Atlas-Copco typ R-1 eller lik-
nande, skarpmejsel och lampligt
underlag

Plitsax, hammare och mejsel

Gassvetsning

Handslipmaskin
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SJIUTBILDNINGSKONTOR AU nr III-F-9
» Dat 1.6.62

Arbets-
uppdelning ANGLOKSKOLAN

for

Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)

Operation Rundpannan

Instrukti het o . .
retruktionsenne Beklddnadspldt - rep av isolering

Viktiga steg Nyckelpunkter
Tag fram isoleringsmassa Magnesiamassa
Blanda den med vatten I en hink eller annat karl.
Blandningen som tjock grét, fir
ej rinna

Smeta pd massan till 20-40 mm | Med hinderna
tjocklek
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AU nr III-F-10

SJUTBILDNINGSKONTOR
Dat 1.6.62
Arbets-
';_?Pde'ning ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instrukti het .
nstruktionsenhe Panna _ lyftnlng

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Toém ut vattnet i pannan

Tag bort rérelsen f6r dampar
och fallrost

Tag ned skorsten,
gnistsldckare
och rdkskadpsgavel

Tag ned férarhytten

Tag ned erforderliga bekldd-
nadsplitar

Tag bort 1dsjdrnen for glid-
skorna

Lossa och sld ut fiastbultarna
i cylinderbddden

Tag ned dngrdr och avloppsroér

Tag fram lyftdon och travers

Koppla lyftdonen i pannan och
traversen

Lyft pannan

Skruvnyckel, hammare och mej-
sel

Se AU nr III-G-34
Se AU nr III-G-37
Se AU nr III-G-16
Se AU nr III-B-56, 60, 62

Skruvnyckel, hammare och
mejsel

D:o D:o

D:o D:o

Se AU nr III-G-25 och 29
Avpassas efter pannans vikt och

placeras si att pannan viger
jdmt

Forsiktigt
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Rundpannan

SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-F-11
Dat 1.6.62
Arbets-
:;rpde'"‘"g ANGLOKSKOLAN
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet
Tubsats - utbyte

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tag ned eldstadsringen
eldstadsluckor ev
valvet

rosterna

rensluckan
rokskdpsgaveln
gnistsldckaren
avloppsroret
skorstenen
regulatorhus
6verhettarelementen
Spola ren rdkskdp och eldstad

Skdr av 6verhettartuberna i
bdda dndar

Skdr upp tre lingsgdende skdror
i tubdndarna

S14 bort tubdndarna

Tag ut tuberna genom hdlen i
rokskdpstubpliten

Se AU nr III-E-45

Se AU nr III-E-43

Se AU nr IV-16

Se AU nr III-E-33

Se AU nr III-F-3

Se AU nr III-G-16

Se AU nr III-G-37

Se AU nr III-G-29

Se AU nr III-G-34

Se AU nr III-H-120

Se AU nr III-J-1

Vatten

Skdrbrinnare, skidres inne i
tuben ca 100 mm frén tubpliten

Forsiktighet vid rékskdpstub-
pléten s& den ej skadas

Mejsel och hammare

Kort mejselspett i rokskdpet for
att maka tuberna tillritta.

Stdng i fyrboxen fdr att stdta ut
dem
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SJ UTBILDNINGSKONTOR

forts,
AU nr III-F-11

Dg' 1.6. 62

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Skir av smatuberna 75 mm in-
nanfér rékskdpstubpldten

Mejsla bort kragarna i fyrboxen

Driv ut tuberna frdn fyrboxen
och tag ut dem genom ett 6ver-
hettartubhdl i rékskdpet

Gé6r ren pannan invidndigt och
syna den

Reparera upptidckta felaktigheter

Ligg upp den nya tubsatsen pa
transportvagn

Tag fram vagnen till rékskaps-
dnden pd pannan

Plocka in tuberna och placera
dem réitt i langdriktningen

Pressa smétuberna i rokskapet
férst och direfter stortuberna.
HA&ll i fyrboxen fast den tub som
pressas med smidestdng och
kldmring s3d den inte vrider sig
eller d&ndrar liage

Excentrisk tubavskdrare med
féorlingningsstdng, som ricker
utanfér rékskdpet, dir den dri-
ves med Atlas-Copco typ BR-14

Skarpmejsel och Atlas-Copco
R-1

Borja 6verst och maka tuberna
tillrdtta i hdlet med kort mej-
selspett. For utdrivningen Atlas+
Copco R-39 eller 40 med pas-
sande stans och mothall mot
bakgaveln

Skyffla och sopa forst ut allt
16st, hacka didrefter bort all 4t-
komlig pannsten med luftdriven
rosthacka och/eller mejselham-
mare. Obs! mejseln fir ej vara
skarpslipad

Stortuberna i botten pd vagnen
och alla vinda 4t samma hall

Placera den sd att en man litt
kan plocka in tuberna i hilen.
Ev efter att forst ha stdllt dem
mot framsidan pd rdkskdpet

Boérja i botten, en man i fyr-
boxen, som med ett kort mejsel-
spett riktar in dem i ritt hal

For kragarna i fyrboxen skall
smé&-tub&ndarna nd 8-9 mm
utanfér pliten och stortubédndar-
na 10-12 mm

Passande ""Atoma''-press med
forlangningsstidng, som kan dri-
vas utanfér rokskdpet med luft-
borrmaskin. Atlas-Copco RAB
12 eller liknande

V.g.v.
&on



Viktiga steg

Nyckelpunkter

Pressa tuberna i fyrboxen i

Dorna ut och kraga tuberna i
fyrboxen

Vidga tubdndarna i rékskdpet

Pressa om tuberna i fyrboxen

Reparera, prova och sitt in
6verhettarelementen

Justera och s&tt upp regulator-
hus och stdng

S&tt upp rensluckan
Prova pannan

S&dtt upp skorstenen
avloppsroret
gnistsldckaren
rokskdpsgaveln

Ligg in rosterna

samma ordning som i rékskédpet

D:o drivning med f6rldngnings-
stdngen genom eldstadshilet

Mejselhammare
Atlas-Copco R 2-3 eller liknan-
de med dorn och specialmejsel

@5

S as=S

_ﬂ
]
———/7

Nithammare Atlas-Copco R-36
eller liknande och samma dorn
som anvidndes i fyrboxen

Se AU nr III-J-1-11

Se AU nr III-H-120-135

Se AU nr III-F-3

Se AU nr III-F-26

Se AU nr III-G-34

Se AU nr III-G-29-30
Se AU nr III-G-37

Se AU nr III-G-16

Se AU nr IV-18
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SJ UTBILDNINGSKONTOR

AU nr III-F-11

forts.

Dat 1.6. 62

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Sé&tt upp valvet
""" eldstadsluckor

""" eldstadsringen

Se AU nr IV-16
Se AU nr III-E-43

Se AU nr III-E-45
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SJIUTBILDNINGSKONTOR AU nr JII-F-12

Dot 1.6.62
Arbets-
;’grpde'"‘"g ANGLOKSKOLAN
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet

Tubsats - rensning

Viktiga steg | Nyckelpunkter

gd tills tuberna 4r rena

Rensning av tuber sker limpligast i en roterande trumla med
svarvspan fran hjulsvarv eller skrotbitar frin lockmaskin eller

liknande

Lidgg ned tuberna i trumlan Ung 30 st smdtuber eller 7-8 st
stortuber

Stdng locken

Sdtt i gdng trumlan och 13t den Omkring 4 tim
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-F-13

Dat 1.6.62
Arbets-
;’fpde'"‘"g ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet .
Tubsats - skarvning

Viktiga steg Nyckelpunkter

Skdr av tuberna i bada dndar Tubkapningsmaskin

Limna ej mer dn hogst en gam-
mal svets kvar

Tag fram ny/nya tuber av sam-
ma dimension

Skidr av skarvidndar i passande Ligg till pd ldangden for utvidg-
lingder och erforderligt antal ning och kragning, 18 mm fo6r
sméi- och 22 mm f6r stortuber

Svetsa ihop tub och skarvinde Gassvetsning i hdrfor avpassad
rotationsanordning
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SJUTBILDNINGSKONTOR AU nr III-F-14

Dat ‘1. 6. 62

Arbets-
uppdelning ANGLOKSKOLAN

for

Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)

Operation Rundpannan

Instruktionsenhet Tubsats - uppdorning, stukning

Viktiga steg Nyckelpunkter

Tag fram tuberna till stukmaski-

nen
Ordna uppvdrmningsanordning Tréakolsfyr, gasugn eller induk-
intill denna maskin tionsuppvdrmning
45
Rigga upp stukmaskinen
/
—
i
—

—
i
5
—
45
Tag fram passande sdnken och Sinke och dorn viljes sd att de
dornar fardiga tubdndarna passar vili

tubh8len i fyrbox och rékskip

Gor iordning smorja fér verk- Gammal vagnsolja blandad med
tygen grafit

Sitt sdnket 1 maskinen och
smorj det

Vdrm den isvetsade tubdnden Gulvirme ca 900°C pad ung 75
forst mm lidngd. Vdrm 3-4 tuber
samtidigt och kontinuerligt
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forts.
SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr III-F-14
Dat 1.6.62
Viktiga steg Nyckelpunkter

Sitt tuben i maskinen och pressa
sidnket dver tubdnden

Drag tillbaka sdnket och tag
bort tuben

Vind tuben och placera den pd
vagn eller annat upplag intill
arbetsplatsen

Upprepa proceduren tills alla
tubidndar 4r nedsinkta

Byt ut sdnket i maskinen mot
dorn

Dorna ut den andra dnden péd
tuben pd samma sitt som skedde
vid sdnkningen

Rensa tubidndarna utvindigt fran
glodskal

Fil eller handslipmaskin
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SJIUTBILDNINGSKONTOR

AU nr III-F-15

Rundpannan

Dat 1.6.62
Arbets-
uppdelning  ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Qperation

Instruktionsenhet

Tuber (enstaka) - utbyte

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Hugg in tvd skdror med ung

20 mm mellanrum i underdelen
pd tubdnden rakt in mot roék-
skdpstubpliten

Byt ut skarpmejseln mot tre-
kant- eller kryssmejsel

Fortsitt upphuggningen av ski-
rorna in i tuben

S138 in fliken mellan skdrorna

S14 ihop den 6vriga delen av
tubdnden

Hugg av kragen i fyrboxen

S13 loss tuben med passande
dorn och drag ut den frdn rék-
skdpshillet

Gor iordning av 3/4" §f -jirn
en s3 ldng stdng att den ricker

utanfér roksk&pet

frén eldstadstubpldten till en bit

Skarpmejsel och Atlas-Copco
typ R-1 eller liknande

Mejseln fir inte skada tubpldten

S& ldngt som utpressningen
strdcker sig

Penhammare

D:o

Skarpmejsel och R-1

Valvet kan ev behéva tagas ned

Sldgga eller lufthammare

Om tuben &r belagd med sd mycket pannsten att den ej gir att dra
ut efter losstagningen f8r den ryckas ut enligt f6ljande:

!

3
Ginga den i eldstadsidnden 1} === gg:\%tes;ac'l[
; —i} === i tubplat
200-300 j
Langd efter

pannstorlek
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SJIUTBILDNINGSKONTOR

forts.

AU nr III-F-15
Dat 1.6,.62

Viktiga steg

Nyckelpunkter

O

Gé&nga pd en rund dorn som pas-
sar i h8let for tuben

S18 pd dornen och drag samti-
digt i stdngens andra &nde

Upprepa tills tuben &r ute

Om travers eller annat dragdon
finnes, anvénd d& dessa verktyg

Ins&ttning

A Snitt A-A

200-300 mm léng

Sldgga

Ev med ryck

Se AU nr III-F-11
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SIUTBILDNINGSKONTOR

AU nr III-F-16

Dat ].. 6.62

Arbets-
uppdelning ANGLOKSKOLAN

for

Del

ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)

Operation Rundpannan

Instruktionsenhet .
Tuber (enstaka) - rensning

Viktiga steg Nyckelpunkter
Skrapa ren tuben fran 18s be-
laggning
Hacka den ren frin pannsten Luftdriven rosthacka
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SJUTBILDNINGSKONTOR AU nr TII-F-17

Dat 1. 6. 62
Arbets-
;Jppde'ning ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

| kti h . P s .
netrktionseniel Tuber (enstaka) - pluggning, isittning av tubring

Viktiga steg | Nyckelpunkter

Om tuben 4r skadad innanfér tubpl8tarna skall den pluggas i bdda
dndar, i annat fall pluggas endast den skadade dnden

Rensa tuben invidndigt frdn féro-
reningar

Tillverka konisk plugg Svarvas ca 75 mm ldng med en
diameterskillnad av 5 mm och
minsta diam 2-3 mm mindre &n
tubhilet

S13 in pluggen sd att den tdtar Sligga
ordentligt

Vid hdrt brind tubinde insdittes
en stdlring med ca 2,5 mm gods-

tjocklek och 40 mm ldngd

Sld i ringen s3 att 10 mm lingd | Hammare
limnas utanfér pliten

Pressa ringen tillsammans med
tuben

Kraga ringen Se AU nr III-F-11
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SJUTBILDNINGSKONTOR

AU nr III-F-18

Dot 1.6.62
Arbets- R
uppdelning  ANGLOKSKOLAN
for
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation Rundpannan

Instruktionsenhet

Transportrér - utbyte, planing av flins

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tag ned dngréren
Tag ut 6verhettarelementen
Tag ned dnglddan

Lossa halvmuttrarna pd trans-
portrorets flins

Tag ned plitkdpan pd &ngdomen
Tag ned domlocket

Tag ut regulatorhuset

Drag ut transportrdret

Skrapa ren pannflidnsen fran
packningsrester

Plana den

Tillverka ny packning

Svarva rorets anliggningsyta

Smorj in packningen och ligg
den pa roret

Sitt upp roret och drag fast det

Se AU nr III-G-25
Se AU nr III-J-1
Se AU nr III-J-13

Skruvnyckel och tennsligga

Se AU nr III-F-6
Se AU nr III-H-120 och 136

Stédllning eller plattform fram-
for rokskipet

Skavstdl

Skavstdl och planskiva
Se AU nr III-F-6

Om behovligt

Fran ytterdiametern och till
centrum pa bulthdlen svarvas
bort 1 mm f6r siker fastspin-
ning
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SJUTBILDNINGSKONTOR

forts,
AU nr III-F-18

Dot 1. 6. 62

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Sitt upp regulatorhuset och drag
fast det

Tag bort regulatorventil ev slid,
och tita oppningen

Sitt upp blindfldns med for-
skruvning f6r tryckpump i rok-
skdpet

Prova roret
Tag ned blindfldnsar och dvriga
provtryckningsdetaljer

Sitt upp regulator- och &6vriga
nedtagna detaljer

Smorj linstdtningarna med lin-
olja eller fernissa

Blindflins fér ventilregulator
samt packning och med tvingar
fastskruvat tidtningsplan f6r
slidregulator

Vattentryck som med 5 atd dver-
stiger hogsta tilldtna dngtryck

Utfores i omvidnd ordning mot
nedtagningen
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SJUTBILDNINGSKONTOR AU nr TI1-F-19

Dat 1.6.62
Arbets-
;'gpde'"‘"g ANGLOKSKOLAN
r
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet . .
Transportrdr, bussning - utbyte

Viktiga steg I Nyckelpunkter

Utféres endast dd transportréret 4r nedtaget

Mejsla bort den gamla buss-
ningen

Sdtt ev upp transportréret i
svarv och justera hdlet

Svarva ny bussning

Driv i bussningen och fasa den
i mynningen
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr TI1-F-20

Dat 1.6.62

Arbets-
uppdelning ANGLOKSKOLAN

for

Del

ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)

Operation
P Rundpannan

Instruktionsenhet

Transportrér - slipning av linstdtning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Stryk slippasta pd linsringens
sfariska yta

Rotera och vrid ringen mot
rorets sfiriska yta = slipa

Fortsitt slipningen och séitt pa
ny pasta tills hela den sfdriska
ytan visar tdtningsmdirkning

Utfores f6r hand

Inga utbrytningar, dvs tvirs
6ver ringen gdende oslipade
partier, fir finnas
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr II1-F-21
Dat 1.6.62
Arbets-
;'grpde'"‘“g ANGLOKSKOLAN
el ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet . .
Pannfldns - planing

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tag bort ev pinnbultar

Rensa flinsen frdn féroreningar
Sdtt mirkfirg pd planskivan och
gnid den 6ver fldnsen

Slipa bort flackarna och anvidnd
planskivan pd nytt

Fortsadtt med méarkning och slip-
ning tills stérre delen av ytan

blir mirkt

Finjustera ytan

Rensa gidngorna pad pinnbultarna
eller byt ut dem

Drag fast pinnbultarna

Rortdng eller utborrning

Skavstil och/eller handslip-
maskin

Handslipmaskin

Fil och skavstal

D3 ytan dr fdrdig f8r inga sam-
manhidngande omdédrkta partier
finnas intill hdlet, som det skall
tdtas for

Pinnbultshylsa och skruvnyckel
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr I1I-F-22

Dat 1.6.62
Arbets-
;{?Pdelning ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instrukti het s I :
nSTUKIoNseMel primre tubplat - svetsning

Viktiga steg | Nyckelpunkter

Vid djupare fritor pd planet vid renspluggarna piliggsvetsas fri-
torna. Vid hdrt avbridnd fldns utbytes den skadade delen enligt {f61-
jande:

Skir bort nitskallarna i den ska-| Skdrbridnnare

dade delen av flinsen Akta pannpldt och ev mellan-

laggsring
Driv ut nitarna Dorn och hammare

Skir bort den skadade delen av Skdrbrinnare

flansen Akta pannpldt och ev mellan-
laggsring
Fasa kanterna f6r svetsning 45°, mejselhammare

Svetsa i ev skador pd pannpldt
och ev mellanldggsring

Passa till ny fldnspldt och fasa Tryckkirlsstdl SIS - 1330
den f8r svetsning

Spédnn fast pldten Stdmpar och spdnnjarn

Svetsa fast den vid tubpliten Bigsvetsning, OK48 P, 3,25 - 4
mm

Borra nithdlen Handborrmaskin

Nita fast fldnsen vid pannan
Dikta nitskallar och vidxlar Diktmejslar och hammare

Prova pannan Se AU nr III-F-26
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Rundpannan

S UTBILDNINGSKONTOR AU nr III-F-23
Dat 1. 6. 62
Arbets-
;{ppde'nfng ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet
Pannpldtar - rep

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Skadad plidt framme vid rok-
skipet

Pannan skall vara lyft ur ramen
och tuberna uttagna

Tag ned frimre beklddnadspld-
ten pa rundpannan

Tag ned dngldda, dng- och av-
loppsroér

Skidr bort nitarna till rékskdpet
Driv ut nitarna

Lyft ned rorsképet

Skar bort erforderligt antal nit-
skallar i réoksk3pstubpldten

Skidr bort den skadade delen av
pliten

Vénd pannan pd rygg

Fasa pldten f6r svetsning uti-
fran i V-fog

Tillverka och passa till ny plit

Fasa pldten f6r svetsning uti-
fradn i V-fog

Sidtt fast pliten

Se AU nr III-J-13
Se AU nr III-G-25 och 29

Skdrbrédnnare
Dorn och mejselhammare

Travers eller lyftblock och
lampliga lyftdon. Forsiktigt

Skdrbridnnare

Hoérnen rundas

Om mojligt £6r att slippa under-
uppsvetsning

45° Mejselhammare

Tryckkdrlsstdl SIS-1330

45° Mejselhammare

Spdnnjdrn och stimpar
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forts,
SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr T11-F-23
Dat 1.6.62
Viktiga steg Nyckelpunkter
Svetsa fast pldten Bégsvetsning, OK-48P, 3,25-4
mm
Mejsla upp svetsen pa insidan Mejselhammare

f6r eftersvetsning

Jimna till svetsen pd ut- och D:o och handslipmaskin
insidan

Mejsla upp coh svetsa inv fri-
tor

Borra hilen for rékskdp och Luftborrmaskin
tubplat

Nita och dikta tubpldten
Satt upp och nita fast rékskdpet
Prova pannan med vattentryck Se AU nr III-F-26

Sidtt upp dvriga nedtagna de- I omvidnd ordning mot nedtag-
taljer ningen
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AU nr III-F-24

Rundpannan

SJ UTBILDNINGSKONTOR
Dat 1. 6. 62
Arbets-
;{ppdelning ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet Pannplé’,tar - utbyte

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Lyft pannan ur ramen
Tag ut tuberna

Tag ned beklddnadspldtar och
isolering

Ligg pannan pa rygg

Skadr bort tillrdckligt antal nit-
skallar i ber6rda skarvstrimlor

Driv ut nitarna

Skidr bort den skadade pldten
eller platdelen

Skidr bort berdrda skarvstrimlor
100 mm bortom plitkanten

Fasa pldten, om den skall skar-
vas

Fasa skarvstrimlan

Bocka, passa till och fasa ny
skarvplét

Skidr till ny skarvstrimla

Hyvla och fasa den f6r diktning

Bocka skarvstrimlan, passa till
och fasa den f6r svetsning

Se AU nr III-F-10

Se AU nr III-F-11

Travers eller vevdomkraft

Skdrbrinnare

Dorn och mejselhammare

Skidrbrinnare
D:o
45° utifrin for V-fog

D:o mellan nithdlen

Bockmaskin, tryckkirlsstil
SIS-1330

Skidrbridnnare, D:o arbetsmian
f6r hyvlingen

Fasas 3 mm pa varje kant

Bockmaskin
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SIUTBILDNINGSKONTOR

Viktiga steg

Spidnn fast den pa plats och mark
av hilen i den kvarvarande pli-
ten

Tag ned strimlan
Mirk upp hdlen i den andra hal-

van av strimlan och borra &ven
dem

Sidtt 8ter upp strimlan och fidst
den provisoriskt

Sétt upp den nya pliten och
stimpa fast den

Mirk upp och borra en del fiast-
hal
Spédnn fast den

Svetsa fast pliten till ndrheten
av skarvstrimlorna

Tag bort strimlan och fardig-
svetsa pliten

Mejsla bort pad insidan f6r efter-
svetsning

Eftersvetsa insidan och fyll i
ev frdtor i ndrheten

Ligg skarvstrimlan pd plats och
skruva fast den

Svetsa ihop strimlans dndar
Mejsla och slipa svetsfogen
Firdigborra alla nithdlen

Sitt skruvar i en del hdl och
drag fast dem

Nita hdlen i tur och ordning

Dikta nitar och skarvstrimla

Prova pannan

forts,
AU nr III-F-24
Dat 1.6.62
Nyckelpunkter
Skruvtvingar
Centrumkdrnare
Stickcirkel, stdlskala och kér-

nare. Samma delning som férut.
3 mm mindre d4n de fdrdiga nit-
hilen

Med ndgra skruvar

Tristdmpar inne i rundpannan

3 mm mindre dn de fdrdiga nit-
hilen

Skruvar och spdnnjiarn

B&gsvetsning, OK-48P, 3,25-4
mm

Skjutes 3t sidan

Skruv i bdda halvor med ung 150
mm delning

Bigsvetsning som forut
Handmaskiner

Hogst 1 mm stérre d4n niten
Ung 300 mm delning
Skruvarna tages bort efterhand
Diktmejslar och lufthammare

Se AU nr III-F-26
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr III-F-25

Dat 1.6.62
Arbets-
;{dee'"ing ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet s . o qs
Panna - rengdring in- och utvidndigt

Viktiga steg Nyckelpunkter

Invindigt

Panncylindern jimte tubplitarna| Mejselhammare Rl med rund-
och ovriga dtkomliga delar ren- | slipade eggverktyg
hackas fridn pannsten

Utvéandigt

Hela pannan rengéres frén Stalborste
kvarsittande isoleringsbeldgg- Mejselhammare
ning, rost och pannsten Mejslar enligt ovan
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SJ UTBILDNINGSKONTOR AU nr III-F'-26

Dat 1. 6 B 6 2

Arbets-
;{?Pdehing ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation Rundpannan
Instruktionsenhet Panna - provning

Viktiga steg | Nyckelpunkter

Efter varje reparation pd panna skall den provas med vatten- och
&ngtryck, om pannan dr avklddd.

Ar pannan inte avklidd provas den endast med angtryck.
Provning med vattentryck
(kallprov)

Sitt upp regulator och all arma-
tur

Byt ut fjddrarna i sdkerhetsven-
tilerna mot avpassade roérbitar

Sitt upp alla renspluggar och

luckor

Fyll pannan med vatten Temperaturen bér hilla sig
omkr 15°C. P& hogsta punkten
- domen - ldmnas ett h3l 6ppet
foér avluftning., Ev fdr domlocket
sidttas pd sist

S13 kornslag i inre eldstaden Koérnslagen placeras mitt f6r

och ringa in dem med krita for varandra och mitt i boxen, tva
uppmaétning av formférindringen| upptill, A, och tvd nedtill, B,
Mirk dem parvis med A, B,C tvdrs med; tvd lings med, D,
och D och tvd mellan taket och ett mot
bottenringen fastskruvat jarn, C

Sitt fast ett vinkeljarn mitt un- | Pallas upp eller fidstes pd ask-
der och tvirs med bottenringen | 1lddans fdstbultar

Nollstdll mitdonen f6r de olika Stickmétt med mikrometer, ett
avstdnden A, B, C och D f6r vardera avstidndet, eller
annat limpligt méatdon

V.g.v.
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Viktiga steg

Nyckelpunkter

Pumpa upp trycket till 30 % &ver
pannans hogsta tilldtna arbets-
tryck

Maét upp skillnaden i ldngd for
avstdnden A, B, C och D och an-
teckna dem i revisionsjournalen

Syna pannan och dikta ev otit-
heter

T6m pannan pad vatten ned till
ldgsta tilldtna vattenstdndet

Mit pd nytt upp matten A, B, C
och D. Anteckna skillnaden i
matt mellan férsta mitningen
och denna madtning. Fo6r in dessa
uppgifter i pannjournalen

Tag ned jdrnet under botten-
ringen

Provning med &ngtryck (&ngprov)

Transportera pannan till plat-
sen f6r pdeldning

Sdtt in fjddrarna i sdkerhetsven-
tilerna

Ligg in provisorisk rostyta,
som litt kan avldgsnas

T&ta hdlen fér d&ngrdren i rok-
skdpet med 16sa plitar

Héng framfsér rokskdpsmynning-
en en pldt, som litt kan féras
3t sidan

Sadtt upp skorstenen

Elda pd pannan

Sidtt upp en provisorisk tdckplit
for eldstadshdlet

Provtrycket hdlles uppe under
minst 10 min

Tidigare anvdnda maitdon
Skillnaden kan antingen bli en
6kning + eller en minskning - av
de tidigare mdtten

Hammare och mejsel

Oppna forsiktigt s att trycket
inte faller hastigare idn det steg

Samma mditdon som tidigare.
Matten skall ritteligen bli sam-
ma som vid foérsta madétningen.
Dv s det blir ingen kvarvarande
formférdndring

Spdnn dem s3 att hogsta tillitna
arbetstrycket kan uppnés

Ev en provisorisk plitskorsten

Ved
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SJUTBILDNINGSKONTOR

forts,
AU nr III-F-26

Dat 1. 6-62

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Tag upp trycket till det hogsta
tilldtna f6r pannan

Stdll in sdkerhetsventilerna
Kontrollera titheten hos all ar-
matur

Kontrollera tdtheten f6r 6vrigt
Dikta dtkomliga otdtheter

Riv ned rosterna och fyren
Sldck den nedramlade fyren
Lossa stillskruven pd siker-
hetsventilerna, s att dngan

bldser ut

Upprepas vartefter trycket sjun-
ker ned till omkr 3 atd

Dikta s& ldngt det gdr av otdt-
heter i fyrboxen
Tag ned hela trycket som férut

Aterstall

Se AU nr III-H-3. Efter instdll-
ningen upph6r pdeldningen

Aven i rokskdpet och fyrboxen

Vatten och pytsspruta

Forsiktighet
Skruvnyckel och skyddshandskar
Fara f6r brdnnskador

Forsiktighet
Hammare och diktmejslar
Skyddshandskar
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SIUTBILDNINGSKONTOR

AU nr TIT-F-27

Rundpannan

Dot 1.6.62
Arbets-
gppdelning ANGLOKSKOLAN
el - ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Instruktionsenhet 0r .
Panna - malning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Ma3dla pannan en gdng utvidndigt
efter dngprovet medan den dr
varm

Monjefdrg, aluminiumbrons

eller tjara
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SJ UTBILDNINGSKONTOR

AU nr III-F-28

Dat 1.6.62
Arbets-
:ppdelning ANGLOKSKOLAN
or
Del ANGLOKKANNEDOM PRAKTISK (OCH REP)
Operation

Rundpannan

Instruktionsenhet " .
Panna - fastséittning

Viktiga steg

Nyckelpunkter

Lyft pannan och transportera
den till ramverket

Sidnk ned den pd ramverket
Se till att pannan ligger an i
bdddarna

Justera anliggningen

Justera ldsanordningen

Sitt i skruvar frin rékskadpet
genom cylinderb&ddden

Drag fast pannan

Skruva fast ldsanordningen

Travers och limpliga lyftdon

Styr den ritt med dornar i rok-
skdpets fisthil

Mellan rokskdpet och cylinder-
bidden kan liggas utsmidda plat-
mellanldgg eller asbestremsor.
Glidskorna hyvlas eller forses
med mellanldgg

Pannan skall ligga pd samma
avstdnd frdn ramen pad bada si-
dor och med ung 0,5 mm spel-
rum i hdjd- och sidled

S6S av passande dimension

Skruvnyckel och tennsldgga

D:o D:o
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