Stottebolte
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Teori:

For overskuelighedens skyld gennemgas her kun sidestgttebolte grundigt, herefter behandles udtagning og
iseetning af stgttebolte, hvorefter de szerlige kendetegn og afvigelser fra montering ved de gvrige typer
gennemgas.

Sidestgttebolte:

En stpttebolte er en bolt der har til opgave at holde afstanden mellem fyrkassen og bagkedlen.
Stgtteboltene var fra gammel tid fremstillet i stal 34, kobber eller Stonesbronze. | dag kan stal 34 ikke
lengere skaffes, men forsgg med materialet "mild steel” som forhandles i England, peger pa at dette kan
benyttes. Der er tillige en betydelig maengde veteranbane-empiri pa at stal 37 kan benyttes, men man skal
dog her veere opmaerksom pa at der er tale om stal 37-2 i den blgde ende, som ikke har en hardhed over
125 HB (brinell). Denne graense er baseret pa malinger af over 100 stal 34 stgttebolte fra DSB’s vaerksteder.

Ifglge Damplokomotivet og dets betjening (1948, 4. udgave, s. 73) er "de to forreste, to bagerste og to
gverste Raekker i Svgbpladerne samt enkelte andre Stgttebolte, der er udfgrt af Kobber.” Disse er dog til
tider ogsa fremstillet i stonesbronze, der blev indfgrt senere til erstatning for kobberboltene.

Det beskrevne mgnster holder dog ikke i virkeligheden, bade da fyrkassens stgrrelse ogsa har en
indvirkning pa ngdvendigheden af antallet af blgdere stgttebolte, men ofte vil der ogsa forekomme
forskelle pa de to sider, hvilket sandsynligvis kun kan tilskrives sjusk ved tidligere skift.

Sammenblanding af Stones- og kobberstgttebolte bgr ikke tilskrives nogen betydning da der er
dokumenteret forsgg med begge typer samtidigt, men Stones-boltenes modstand mod savel treethedsbrud
som mod ildpavirkning, g@r dog disse langt at foretraekke.

Stgttebolten er konstrueret
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Erfaring har vist at stgttebolte

Udvendig \\ — 1 Gey pr. fﬂeﬂgff Irdvendly oftest knaekker lige inden for
{Frevevaerkia)) pladen (enten kobberet eller
Stgttebolt - LON 2.281 stalet) og herved vil dampen

kunne traenge gennem dornhullet ind i fyrkassen eller ud i det fri, afheaengigt af hvilken ende der knaekker.

Gevindet er metrisk med diametrene er 26-36 mm, med 1 mm spring, med undtagelse af 27 mm, der ikke
findes. Stigningen er 11 gevind pr. tomme ( “damp-standart”). Gevindet er er 1,5 mm hgjt, dvs. at
kernediameteren er 3 mm mindre end gevindet og gevindet er fortlgbende, drejet bort pa midten for dels
at lette iseetningen, dels at g@re stgttebolten mere fleksibel for at im@gdega de skaeve belastninger.



Leengderne varierer meget, afhaengigt af afstanden mellem fyrkasse og bagkedel. Jf. LON fremstilles de fra

105 mm til 245 mm med 5 mm spring.

Gevindet pa stgttebolten skal ga hele vejen igennem begge plader, dvs. i tilfeelde af at stgttebolten sidder
meget skaevt, kan det vaere ngdvendigt at bryde LON-normen og ggre gevindet laengere mod midten. For at
bibeholde mest mulig fleksibilitet, g#res gevindet ikke leengere end hgjst ngdvendigt.

Stgttebolten skal stikke 8-12 mm ind i fyrkassen og mindst en gevindomgang udvendigt.

Udtagning af stgttebolte:

Grundlaeggende: Der er lige sG mange metoder til dette, som der er personer der udfarer arbejdet og
tilmed er der ikke to stgtteboltsskift der er ens! — Dette er sdledes kun en mdde, men den har da vist sig
brugbar i skift af ca. 1.100 stgttebolte i Randers i drene 2006-2011.

Stgttebolten skzeres ud med skaerebraender fra

kobbersiden. Bemaerk braenderens vinkel der er
saledes at der hurtigst muligt braendes hul til
vandkammeret, for at undga overophedning af
braenderen. Bemark ogsa mgtrikkerne pa
topstetteboltene.

Der gar mange historier om at man kun ma fjerne
hver anden stgttebolt, men praksis har vist at man
pa en betragtelig del af siden af en R-maskine
fyrkasse (2,8 x 1 m) kan ngjes med 8 (!) til at
bibeholde afstanden mellem pladerne hele ildzonen.
Erfaringer fra DSB gar dog modsatrettet pa at man
selv ved kun at fjerne en stgttebolt, kan risikere at
spaendinger i pladerne giver forskydninger. Sa laenge
man kontrollere gevindets profil fgr iseetning af
stpttebolten, er der dog intet at frygte.

Der findes overordnet tre muligheder til at fjerne
stalstpttebolte: Bore dem ud, skaere dem ud eller
kombinationen. Den ”"sikre” er at bore dem ud, men
denne metoder er ogsa meget tidskraevende. | den
anden ende har vi metoden med at skaere dem ud
med skaerebraender, men at skaere stalstgttebolte ud
af stal med en skaerebraender, uden at skeere i
bagkedlen kraever en meget rutineret bruger. Brug af
skaerebraender i fyrkassen er dog ganske “ufarligt”
for kobberet og med en rutineret bruger er kobberet
ikke mere end 40°C — 50°C varmt efter snittet. Af
samme arsag er de ovennanvte 1.100 skifte efter
kombinationsmetoden, men de andre metoder er
lige sa rigtige.



Stones-stgttebolte kan skaeres ud med skaerebraender, men kreever meget varme og tid, og det anbefales at
bore disse ud fra begge sider, hvilket ogsa er tilfeeldet med kobberstgttebolte.

Her gennemgas kombinationsmetoden, da de to gvrige metoder kan udledes af denne:

Stgttebolten skaeres vaek i kobberet med skaerebraenderen: Fgrst “planes” hovedet, dvs. at det skeeres vaek
sa stgttebolten er plan med kobberet, hvorefter der skaeres sa skrat som muligt i gennem stgttebolte, for
hurtigst muligt at lave et hul ud i vandkammeret, saledes at varmen ikke slar tilbage og overopheder
braenderen. Da dette ikke helt kan undgas, kan breenderen med fordel slukkes for ca. hver fjerde stgttebolt,
og kgles i en spand med vand.

Stgttebolten skzeres helt vaek i kobberet til gevindet er renset for stal, mens de opstaede slagger ikke kan
fijernes med skaerebranderen.

| stalet bores stgttebolten ud til enten den resterende del af stgttebolten skruer sig ud eller at gevindet i
bagkedlen er synligt. Stgrrelsen af boret vurderes ud fra enten gevindet i kobberet hvis den allerede er
skaret ud pa denne side, ellers tilneermet pa den del af bolten der stikker ud. Safremt stgttebolten er blevet
slebet plan med bagkedlen (det gennemgas senere hvorfor man evt. ggr dette) skal man vaere opmaerksom
pa at det fremkomne mal er kernediameteren +1,5 mm, da man jo kun har fuldt gevind pa den ene side i et
gevindtvaersnit.

Det anbefales at for-bore med et bor pa 15 — 18 mm, for derefter at ga direkte til kernediameteren minus
den vurderede afvigelse fra centrum. Ved at tage mange sma spring i bor, f. eks. 1 mm, vil borene ofte
saette sig fast med st@rre skade pa gevindet, end hvis der blot bores med kernediameteren efter et for-bor.

Afhaengigt hvor godt centreret boret har vaeret, vil det vaere muligt at traekke gevindet ud som en spiral.
Kan man ikke dette, men gevindet er synligt mere end % rundt, kan man kgrer snittappen i, hvorved det sid

ste skrues ud.

Gevindet skaeres op og det sidste stykke af stgttebolten
lader sig skrue med ud og sidder i skaeret pa tappen.

Er centreringen ikke pa dette niveau (dvs. mindre end % af svgbets gevind er synligt), skal man lade vaere
med denne Igsning, da man i bedste fald blot flytter hullet, i vaerste fald seetter tappen uhjalpeligt fast
hvorved snittappen naeppe kommer ud i et stykke. | stedet kan stgtteboltens svageste punkter (begge sider
af det synlige gevind) slds indad med en karosserimejsel, sdledes at resterne af stgttebolten Igsner sig.
Derefter slas den ind i vandkammeret.



Stgtteboltene kan undertiden veere alvorligt taerede udvendigt, hvorved centrering bliver endnu sveerere: |
disse tilfelde anbefales det at slibe dem plane med stalet, hvorved hullet som oftest bliver tilnaermelsesvis
rundt.

Rakkefplgen for om stgttebolten skeeres/bores udvendigt eller indvendigt f@rst, er fuldsteendig
underordnet, og kan sagtens udfgres samtidigt.

Resultatet skulle nu gerne veere tilneermelsesvis
rene og helst intakte gevind i bade stal og kobber.
Da arbejdet herefter foregar indvendigt, vil det
naturlige vaere at male diameteren i kobberet,
men safremt man ikke har vaeret helt heldig med
at skeere stgtteb

Stgttebolt hvor stalsiden var sa teeret at en
centrering fra dornhullet ikke umiddelbart var
muligt. Efter slibningen har vi igen et godt
udgangpunkt.

olten ud (mange slagger), kan den sagtens males i
stalet.

Da den gamle stgttebolt blev dornet, har kobberet i de fleste tilfaelde givet efter saledes at gevindet 3-4
tiendedele over det oprindelige mal. Den tap der startes med skal i dette tilfaelde vaere som det oprindelige
gevind og safremt man bruger en boremaskine, skal man veere meget opmaerksom selv at baere denne
saledes at den ikke bzerer i gevindet, hvorved boremaskinens veaegt vil forsage at gevindet vil blive fraest
nedad.

Kedelssnittappen indsmgres i fedt og der kgres tappe igennem til bdde kobber og stal fremstar helt rent. —
Vaer opmaerksom pa om tappen “rufler” da gevindet herved bliver stgrre. Dette kan afhjalpes ved en fast
hand pa den del af tappen der er kgrt igennem (modsat boremaskinen). Safremt gevindet ikke er helt
fortlsbende mere (vil oftes ses i kobberet) skal gevindets forskydning og derved baereevne vurderes kritisk:
Er gevindets profil ikke fuldt, skal der bores op til denne forskydning er vaek, op til 3 mm overstgrrelse.
Denne forskydning skyldes speendinger i pladerne der er blevet udlignet med fjernelsen af den gamle bolt.

Nar en tap har veeret kgrt igennem, skal den vaskes af i petroleum med en stiv bgrste (evt. en stalbgrste),
saledes at spanerne fjernes. Sker dette ikke, kan en stalspan szette sig mellem rynkerne pa tappen, og den
vil saledes fjerne rynkerne i kobberet, men blive klemt vaek i stalet, der sa fremstar uskadt. Man vil her
vaere ngdt til at ga 3 mm op i st@rrelse — meget zergerligt. Dette er samtidigt arsagen til at vi altid tilstraeber
at arbejde indefra og ud. Det kan sagtens lade sig ggre den anden vej, men bgr af ovennaevnte arsag
undgas.

Lidt statistik: Pa de navnte ca. 1.100 stgttebolte, blev ca. 100 skaret udefra og ind, grundet pladsforhold og
3 stk. gik galt hvorved vi matte gar 3 mm op i stgrrelse.



Resultatet er nu at hullerne er klar til at far en stgttebolt monteret og leengden fastslas ved at male
afstanden mellem fyrkassen og bagkedlen (males gennem hullerne, veer opmaerksom pa evt .”skeeg”). Det
fremkomne mal rundes op til neermeste hele 5 mm og adderes med 15 mm. Herved fas laengden.

Eks.: Afstanden mellem pladerne males til 121 mm, der rundes op til 125, + 15 mm giver 140 mm
stgttebolt.

| processen skal man vaere meget opmaerksom pa kun at bruge den eller de snittappe der passer til
prgvemgtrikkerne ligesom stgtteboltenes gevind skal slas efter disse. Sker dette ikke kan man risikerer at
stpttebolten saetter sig uhjaelpeligt fast halvvejs inde. Der er ingen afmaerkning af samhgrighed mellem
snittappe og prevemgtrikker, det er et spgrgsmal om at mgtrikken ikke “vakler” i gevindet, men man skrues
pa med handkraft og at alle andre tappe leegges lagt vaek fra arbejdet.

Vi er nu klar til at monterer stgttebolten.

Isaetning af stgttebolte:

Sikkerhedsbestemmelser omkring lufthamre: De benyttede hamre har en meget stor styrke, kombineret
med tunge varktgjer og en meget udsat “aftraekker”. Dette har resulteret i rigtig mange skader, hvor
enten personer eller fyrkassen er blevet “skudt”, sG vend dig til at kun ”lade” hammeren umiddelbart for
brug og aflad den sd@ snart man ikke hamre!

Stgttebolten skrues nu i indefra, og man skal vaere opmaerksom pa at den lange gevindende pa stgttebolten
er den der peger ind i fyrkassen. Stgttebolten skal stikke 8-12 mm ud. Jo stgrre stgtteboltsdiameter, jo
teettere pa de 8 mm. Var opmaerksom pa at male hele vejen rundt om stgttebolten saledes at der i hvert
fald ikke er under 10 mm nogen steder.

Det kontrolleres om stgttebolten stikker minimum en rynke ud pa ydersiden, eller skrues stgttebolten lidt
lengere. Alternativt ma en ny 5 mm laengere indsaettes.

Stikker stgttebolten meget langt ud udvendigt, kan den skrues leengere ind i fyrkassen, dog aldrig over 12
mm i gennemsnit pa malene rundt om stgttebolten.

Det overskydende materiale indvendigt skal senere bruges til at lave et hoved af, og der skal saledes ikke
veere for meget eller for lidt.

Er hullet meget skrat, kan det undertiden vaere ngdvendigt at vaelge en laengere stgttebolt, men man skal
vaere meget opmaerksom pa om gevindet sa gar hele vejen igennem bade fyrkassen og bagkedlen. Er dette
ikke tilfeeldet fremstilles en ny stgttebolt, hvor gevindet er forleenget 5 mm mere ind mod midten i begge
ender, i szerlig skeeve tilfeelde er 10 mm set. For at bibeholde mest mulig fleksibilitet, ggres gevindet ikke
leengere end hgjst ngdvendigt.

Nar stgttebolten er monteret og placeret korrekt er den klar til dorning. Da der oftest placeres flere nye
stgttebolte pa en gang fgr der dornes, skal man vaere opmaerksom pa at rystelserne fra dorning af en
stgttebolte, som regel far de andre til at skrue sig ud. Kontrolmal derfor altid umiddelbart fgr dorning. Dorn

indvendigt da vi nu arbejder her, udvendigt kan ggres na alle er monteret: De kan ikke leengere flytte sig.



Dornen har en stigning pa 1:5,5 hvor stgtteboltens konus er 1:5 og stgttebolten vil sdledes taetne mest pa
vandsiden. Fgr dornen indfgres, skal den smgres grundigt med en kraftig grafitblanding, hver gang. Ellers er
der overhaengende fare for at den szetter sig uhjelpeligt fast. Sker dette alligevel, og det g@r det, er der et
par erfaringer:

e Sl3 aldrig pa siden af dornen: Den er hzaerdet og knakker med det samme

e Dorn stgttebolten pa den modsatte side, det kan undertiden far dornen Igs.

e Virker ovenstaende ikke, kan man forsgge at dreje dornen. Det vil her ofte knaekke, men
mulighederne er ved at vaere udtgmte.

Knaekker dornen ma man vurdere om den er dornet faerdig: Hvis ikke, bruges stumpen der jo passer med
den knaekkede del i stgttebolten, og stgttebolten dornes faerdig. Stumpen slibes efterfglgende ned til plan
med stgttebolten hvis den stikker ud. Alt dette kan undgas: Brug nu nok grafit!

En erfaring fra DSBs veerksteder er at dorne samtidigt fra begge sider, hvorved chancen for at dornene
seetter sig fast mindskes.

Der skal dornes til materialet omkring stgttebolte andre karakter: Det kan veere rust/sod springer af,
kobberet/stalet bliver lysere, altsad en sendring. Lad veere med at vold-dorne, hellere dorne efter senere hvis
det viser sig den ikke er teet.

En stgttebolt dornes. Bemaerk at dorne
har faet fraest flader der ggr det muligt
at holde om med en tang, i tilfaelde af
at dornen satter sig fat.

Nu skal der laves hoved pa stgttebolten: Dette foregar ved at lufthammeren med modhold monteres
saledes at den kan holde sig selv og at den har retningen. Der skal bruges en person ved knapmageren som
er "bossen”og en ved “gassen” som er “bumsen”.

Da al verbal kommunikation er umulig nar arbejdet starter, skal arbejdsgangen tales godt igennem inden
start og "bumsen” skal kigge ngje efter "bossens” stopsignal (f.eks et nik), i stedet for at kigge pa
stgttebolten.

Indtil teamet er godt sammentgmret, er det vigtigt at holde slagkadencen nede i starten, da en kant som
knapmageren hurtigt far lavet i starten, vil vaere meget sveer at redde.



Hovedet skal laegges helt an til kobberet hele vejen rundt. Evt. stopper man op i processen, justere
opstillingen og fortszetter. Det ggr ikke sa meget at man rammer kobberet lidt hardt. Hellere det, end at
den ikke ligger an: Sa braenderhovedet vaek, i hvert fald pa de stgrre maskiner (Litra K og opefter).

Til slut skal stgttebolten dornes op igen i kobberet, da man har slaet en del af stgttebolten ind i dornhullet,
og sa er den stgttebolt feerdig.

Et eksempel pa overnitning:

Knapmageren er anbragt og overnitningen skal til
at starte

Hovedet bliver formet, som resultat af hammerens
slag og knapmagerens kontinuerte rotation.

Hovedet er faerdigt og netop slaet under
fyrkassepladens niveau, saledes at
varmeoverfgrelsen er sikret optimale betingelser,
for at undga at stgttebolten braender vaek. Hovedet
over den netop bearbejde viser endnu bedre et
succesfuldt hoved.




Gennemborede stgttebolte:

Enkelte sidestgttebolte kan vare placeret pa en sddan made at man ikke kan se om de er knaekkede
udvendigt, da dornhullet er gemt bag rammedele, styringsbuk, injektore eller lignende. | disse tilfelde,
bores stgttebolten hele vejen igennem og der bankes en bly- eller kobberprop i det udvendige dornhul,
efter dorningen. Saledes vil disse stgttebolte kun indikerer ind i fyrkassen.

Damptaette stgttebolte:

Damptatte stgttebolte er
ligeledes en sidestpttebolt.

Stgttebolten minder i det store

hele om en almindelig

sidestgttebolt men er konisk i
den ende hvor den sidder i

stalet og for at den sa kan

monteres er diameteren 1 mm

mindre i stalet end i kobberet.
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Ideen i denne type stgttebolt er, at den anvendes de steder hvor man ikke kan komme til udefra. Det forgar
ved at gevindet rives op cylindrisk, hvorefter szerlige korte tappe med et cylindrisk glatlgbet styr skaerer
fyrkassegevindet en mm op. Stigningen pa det paskruede styr svarer til stgtteboltens, saledes at det ved
modstand fra det der g@r at arbejdet ikke kan udfgres udefra, skruer sig ind og retningen beholdes derved
under hele arbejdet. Herefter skrues stgttebolten fast med stor kraft, hvorefter den bearbejdes som enhver
anden stgttebolt.

Disse stgttebolte er naturligvis gennemborede, da de jo ikke kan inspiceres udefra.

Dampteette stgttebolte findes i stgrrelserne 30/31mm — 40/41mm, altsd markant stgrre end almindelige,
hvilket ggr at man skal taenke sig om 2 gange om det kan betale sig at lave den om til en sidestgttebolt, da
man risikerer at skulle saette bgsninger i ved et senere skift.

Damptaette stgttebolte findes bade som kobber, stal og stonesbronze.
Der behgver ikke tidligere have siddet en dampteet stgttebolt for at en ny kan monteres.

Damptaette stgttebolte kan vaere meget drilagtig ved udskiftning til normale siddestgttebolte, da det
udvendige gevind jo skal rives op f@r der rives op i kobberet, men hvis ikke man er meget opmaerksom pa at
centrere tappen, kan disse kast fra frigangen i fyrkassen freese diameteren op. Szerlig slemt er det hvis
kastene kun gar en vej. Igen: Husk at bzere veaegten af boremaskinen.



Topstgttebolte:
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Topstagtteboltene er de lodret monterede stgttebolte der holder fyrkasseloftet. Disse adskiller sig fra
siddestg@tteboltene ved at der ved indledende bearbejdning og montage kun kan arbejdes med disse
udefra. Gevindet er i kobberet er i st@grrelserne 26 — 28- 30- 32 -34 og til hver stgrrelse i kobberet er der fra
5 aftagende til 2 stgrrelser til stalet. F. eks kan stalet veere 29,5 - 31,5 - 33,5 - 35,5 - 37,5 mm nar kobberet
er 26 mm, men stalet kun kan vaere 37,5 og 39,5 mm nar kobberet er 34 mm. Dette stiller naturligvis krav til
at man har adgang til alle 17 typer topstgtteboltssnittappe for at kunne benytte det fulde spektrum.
Skemaet er gengivet her:
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Da bagkedlens runding gér at den gevindrynke der er pa vandsiden ind mod midten, sagtens kan vaere i det
fri veek fra midten, er topstgttebolte som oftest overnittet udvendigt ogsa. Ligeledes har de fleste kedler
panittet forsteerkningsplader i dette omrade, med det formal at forgge pladetykkelsen for at modvirke at
dampen at vandre igennem en enkelt rynke for at komme ud i det fri.

Disse stpttebolte findes sa vidt vides kun i stal.

Udtagning af disse stgttebolte kan veere overordentlig vanskelig, da de overnittedehoveder naturligvis vil
felge rundingen pa kedlen, er de yderste raekker overordentlig vanskelige at bore ud, og det anbefales at
slibe hovedet veek, og bore med den stgrste forsigtighed. Alternativt kan en rutineret bruger med stgrste
forsigtighed skzere stgttebolten ud med skaerebraender i begge ender.

Indvendigt bearbejdes topstgttebolten som en sidestgttebolt, men udvendigt skal gevindet skeeres af
saledes at det stikker ca 10 mm ud, fglgende bagkedlens runding. Herefter overnittes den og slutteligt
dornes den. Topstgtteboltene har ikke noget konisk hul udvendigt, men kan sagtens dornes alligevel, for at
forgge chancen for taethed. Her skal der dog kun gives fa slag, for dornes igen skal have grafit.



Svenske stgttebolte (1307):

Disse naevnes kun kort da skift endnu ikke har veaeret ngdvendigt. Der henvises til “Angloks laran” for
yderligere oplysninger.

De har ingen dornhuller, (kun et lille centerhul til veerktgjet) men er udelukkende fastgjort ved overnitning
(hoveder) pa begge sider. Centerhullet er boret sa dybt at det ligeledes fungere som indikatorhul.

Metoden blev ligeledes benyttet i Danmark fgr den nuveerende type vandt udbredelse, men disse er
sandsynligvis udryddet.

Pa S 1307 er der primaert benyttet kobber og muligvis stonesbronze gverst i hjgrnerne.

Mgtrikker:

Undertiden ses der i fyrkasser at topstgttgboltene og/eller sidestgtteboltene har matrikker pa i stedet for
de traditionelle hoveder. Dette skyldes at stgtteboltene er af en type lig de svenske stgttebolte, meni
stedet for at lave hoveder pa dem, skrues der en mgtrik pa dem, der pa siden mod kobberet har drejet en
reces, saledes at kobberet presses modstgttebolten og saledes teetner.

Disse kan uden videre skifte til den traditionelle type.

Bgsninger: : P 68!-’._,0!’- 17eng.——
e > )
B@sninger bruges nar stgtteboltene nar deres i “>* o = -[ﬂ
maksimale mal. I ) _______MJ{\.‘
W
De starter i 40 mm, gér til 54 med 2 mmspringog N ™ 1T
er fremstillet i stal til bagkedlen og kobber til A | x
fyrkassen j,.____ — ----—J[.‘? Stalbgsning — LON 2.283
De er monteret med gevind, og dornes op med T |

fremstilling af et engangsvaektgj der er 2-3 mm
stgrre end hullet i midten (afhaengig af b@sningens stgrrelse, se LON). Denne slas herefter i gennem med
lufthammeren, hvorved bgsningen burde sidde fast.

1 Gev. pr. {"eng—- Safremt det er muligt (fyrkassen eller dele deraf er
I = > /f‘ ' udtaget) stemmes de over pa begge sider, eller kun
| Y < pa den tilgaengelige side.
Y
Q, ‘Qr < e B Da bgsninger ofte ga Igs senere i forbindelse med
, | . — ' senere udskiftning af stgttebolte og ny-monterede
} . bgsninger i dag nok ikke skal skiftes igen, anbefales
- _51____" I_gs | det at taethedsvejse dem efter dorningen.
2,

Kobberbgsning — LON 2.284



Efter montering af bgsninger, rives hullet til $23 mm og man starter igen med en 26 mm stgttebolt.
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LON. Stattebolfe =
D.S.B. Z.281
plpitiog [46—4‘: Batllmm
L % " ~6a8mm.
1 Ny <
R I -
N
| /{/l\ —HKonus £5 — |
{Provevaerkiay)
r" ‘s / L
/'7// ;'/ \ i
Udvendig f{ Gev. pr. "eng— /ndvendy.
(Pravevm-k@)
1)) | df d 2 I d3 r L
26 | 23 |10 | 6 | o
N D N 1 | & 8
: i _q | EENESSSRIRCT S -g' (\i. “‘\;
28 | 23 | # |7 _1_‘__!#“___1 52 =
29 | 2% . 7 13 1 1933
30 | 2 (12 |8 $ | ] 8 & 3
3 26 12 8 3 ) _3\.3 Q
: . 2 =
32 |2 |# (8 | 8 | E_g
33 26 2 8 8 | | © &
34 | % |12 |8 8 =
35 | 2% |® |9 1 8 | | a3
%6 | 26 (8 |9 g | SEBS |
Ti gennemborede Statfebolte benyites olm. Steffebolle,
der gennembores med ef 6mm Hul.
Rekvisitionshelegnelse. | Moteriale | Model Vi 1indlstebehols)
Se LON.2.281-1 0g-2. r | | se Tabel




LON. Dompleetfe Staffebolfe

1945 |
49\ | Va7
{,\\_\Q = Honus 1:6— ﬁ"/;/df"/ﬁo o
% N\ Konus 1:30 %1 .3
tavendly N\ tHGevpr{"eng—  Idvendig.
| e e o
L 0 | d | d | d | & | 4 | r
ES 30 | o | 2% | f6 8 | £ 3 |
§} ¥ | X% [# | 8 | # | 3 | ;
N 2 | 38 ' 2 |# | 8 . £ | 8 ||
s 383 | M |2 |6 | 8 | | 8 ;i
BN 3% |35 % | | &8 | 2 | & |
] 2% | % | % |17 | 9 | 73 g8 i
§ % | 37 | 2 |17 | 9 | #£2 8 |
S 37 38 | % |17 9 | B 8 ||
% / | ; / L = i
e 38 (%9 (2 |#7 | 7 |~ 8 |
S % (4 2 (/7 | 9 | B | 8 |
N WY | 26 | 17 9 | B3 g 1|

Malteriale: Stottebolfsjern eller Stonesbronze. 1
Rekvisitionsbetegnelse  Moteriale | Hode! Iir. ffinolsiebehol

| Statiebolt LON. 2.282 DxL= |

Wh: 6. \Ar |

i
!
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LON Todstotiebolle
Xy 2 301-1
y “4 —A11 Gev pr 1*eng —— 25
— - 002 T Ll
]"* _ - 20 ¥ Toleronce Z 54 2-20" i
4 ~ Mu : k
< | C...‘:E:"—--—H—“",ﬂ ------ %JTFE = Sy %
a P i
Sdo W I o
. . - ~
oY _ £ R
X!
D |32[34)36|38|40\|34136\38 40136138 |40 (38|40 42 (4042
| @1 1295515\5351%05|375|3761956|255/375 (33 5305|375 13555751395 | 3751335
a. 26 28 30 32 | 34
@3 8 g g | 9 8] @ 9 g
ay & 7 é 8 8

Hullet a4 rives op som paa Sicestettebolierns,
kun e lo yaerste Rakkier / fver Siae nittes wov:

i ¢ I

Loko Litra £ a b I e V£
364 355 | 67 285 | 760
C-Kr-O |~4205 2o
ar-G 430 | 450 | 45 | 350 | 87 |
x 445 | 465 | 45 365 | Fo
470 480 o5 a70 £70
65 | 285 | 85 Z28% | 709
Dy 400 | 420 | 45 | 320 | 75
0 | 250 | 35 260 | 70
44.5 | 465 | 35 72 | 65 ]
475 | Z 5| 385 5
’ R
. B A
5 | 512 | 40 420 | 75
525 | 548 | 70 470 | 405

Ang. Antal Topstellebolte prLoko se LON 2 302-2 308 (Smedeteqring)

Fortsaelles LON. 2 301-2.

Rekvisitions betegrelse Maleriale \/fodel Wr fiincslebehalon.
LON 2.307-1  de=dexixlitra=\Staltel jern Ah=C Ar=0 |
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LON Doekkanker- Stoltebolte. 2
D.5.8. . 311,
_4H4 g — 11 Gav pr1"enyg ———~ L
I F__T L ,‘;', '.zofév E/fﬁ»cegg? \ ﬁ% 3 ,?=23|j*-~\ In
QU gl g — SRR -:—;ﬁgf
r | o i 7 -
—% 7 - Re20 44 AN
STt Ry
S . - P, SN Ll [~
I-ZQJ— _.._‘.L ____I-. I ____l (g
- S —
D 132734136138140[34 (36,38 40|36 38 40 X
WEZZ 335,355 375 315 335(35,5|375| 335 305,375
a2 26 28 30
@s 8 9 8 | 9 8] 9
% 6 /4 7]
ds 29 29 37
Aun ae fo yaerste Raekker / hver Siae nitles udv
Loko Litra |Sth| L a |0 c e r
2 1365 (385 | 65 (732 | 68 | 100
C-Dyp-Hy |2 {405 1425 |55 |82 166 | 90
2 1430 | <50 | 45 | 217 | 68 | 87
2 | 4451465 | 45 | 247 %3 87 |
2 14925 445 |70 |\ 215 | 40 | 707
S 2 | 485 | 505 | 60 | 285 | 40 | 95 | |
2 225|545 | 45 | 340 | 40 | 80 ,
2 | 550 {570 |45 | 365 | 40 180G |
2 1560 1580 | 45 | 377 | 40 |80
7 | 440 | 460 | 70 | 245 | 25 | 707
o 2 (500220 | 60 | 315 | 25 | 95
e 2 | 545 |65 | 40 | 380 | 25 | 7
7 (575 1595 | 40 | 470 | 25 | 75 |
2 1585 (605 | 40 | 420 | 25 |75
2_1490 5_1:2_}__2@_4_2:’5 770
Rr 934 -45 | 2 1540 55%____5_5 335 | 40 | 400
BE AL AL AT e mr
7 43 |2 7201490 | 75 70|
”;;?942 _jf 2 590 | 550 | 65 | 325 | 40 | 400
/g - Hr-hy “2?“ ;’5:7,.5 %ggg %f iga 40| 80
WD 670 5 5 | 40 | 8O
A 2 | 670 1630 | 47 | 425 | <0 o
Rekvisitronsbelegnelse Malteriale | Mooel Vi \Mindstebe/rolon.
Statteboll LON 2311 opalesL-Litra Slalieb jerr Hh=0 |Ar=0
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Lokolitra|Stk

D 4

G

2

29

| 37

242

752

C-D-Ky

29

37

257

167

6
) =

29

I

250

760

70
e -l Ay 29

29

A

323

233

Frr -PRr
Er-kg |20

29

31

265

175

Hullet i Bolten rives gp sompaa Sidestvtiebollene

LON. Daekankerbolle. l |
058 2. 312
11 Gev pr. 7°eng. —
=002 1 , / /)
2% Gev Tolerance ~ ;5 % 2 4{/_8-1
fo. # 10 o
L i e
7 \i
X -1 B KT
__L \ [,/ =
/ \ .! _/'fg/;‘(é_f:j//"- .'f
- Z v
® e @ 7 7 7 A 1

Rekvrsitionsbe tegnelse

Materiale

Moael Nr

Mindstebelolan,

Dackankerboll LON 2312 DxL

Stotted. jem

kh =0

Ar=0
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LON Topstotiebolts- Beosninger
0.5 B . 313
11 Gev. pr 1" emg
/_6'9:./ Tolerance = 3?2
| W70
S Q’
J‘ 1

Basningerne gpabrnes elter /skruningern,
hvorefter det overflpaige Materiale mesles Hort.
Lndelig overnitles Basningerne paa Aedelens udv. Siae .

D L

40 4014550155 606517076 |
42 |40 145150155160(65\70|765 | |
44 401455055 6065|7075 |
46 4045150 55160 65\70 75| |
48 40145150 |55 6016570 |76 80
50 |40145 |50 55|60 \65170 |75 80|

Bosninger med Diameter storre end 50mm” maa kun
anvendes efter narmere Artale med /Ming L.

Rekvisitionsbetegrielse

Malteriale

Moael Vi

Beosning LON 2 373 DxL =

Bl Staal

Hh=0

Minclsteberolon.
Ar.= 0O




LON. Stattebolisbesninger.

DS5.8. Hobber 2 284

1 Gev. pr. {"eng —

95| Qd +—At

o T2s
o

Basningerne iskrues, opdornes 1l 22°mm, overnittes.
med smoa Stemmeapporater og rives op Hl 23%

Q

ML .. A

4042 44 |46)48| 50|52 |54

Mindstebeh d| /- 1910 1010101010 |0 |
Ar 25|25 25| 25|25

S|

Ved Benyffelse af 54mm Besninger underretfes Ming 1

Rekvisitronsbetegrelse  Materrale |Model Nr. |/Mindistebetolo
Statfebolisbes. LON.2284.0= ' Hobber se Jabel




Z.283.

o Low Stettebollsbasninger
0S8 Bled? Stoal
7 11 Gev. pr. f”eng.—ul-ﬂ\
T e
> <
B ma—
oo | o N |
ol
! ) 2
b e

Topbesninger  db.

d 20 | 19 |
LN\D |40 42 44 | 46 48| 50] 52 |54
15 1300 |300 1300|200 | 200, i
17 1300 |300 1200 1200 |\ 269 !
79 3001306 13001206 200 t
21 300 (300 3001200 200,
29 | | |
35 1
| | j /
d | 20 '- 19
LN\ D 40 (42 |44 14648 | 5082 | 54
75 200|200 200160100 700,50 | 50| |
77__|300 1365 200|750] 700 |#00| 50 | 50
s 191300 3001300150 100 100 50 | 50
2{ 300300 300 1561100400 50 | 50
29 __12001200,200) 50| 50) 50| 50 | 50
3520020012001 50’ 50} 50| 50| 50
- . /

Alle Besningsstarrelser benyttes ved Sidestelfebolte.
Basnminger af Leengde [: 29 0g 35 mm be/;y/fes ogsaa Y/ Topsfelted.
Sicebasninger iskrues og opdornes 1l 22%0g rives op hf 23¥

do. til 23%,overnitfes og rives qo #26mm.

>Mindstebeholon. K
paa Hjelpemagasin.

SMindstebeholdn, Ar

Ved Benyttelse of S4mm¥? Basninger underreffes Ming I

| Rehvisitionsbetegnelse

StoHeboltsbes. LON. 2.2a3 DL | Bledt Staal,,

Nateriole. | Model Nr. | Mindstebehole.

| se Tobel




