UPPBYGGNAD OCH MONTERING

Allmanna uppbyggnadsprinciper

Allminna synpunkter pa mekanisk uppbyggnad

En stor del av de fel som férekommer i den elektroniska utrust-
ningen kan sparas tillbaka till olimplig mekanisk uppbyggnad.
Man kan dirvid skilja pi direkta och indirekta orsaker. De direkta
orsakerna dr oftast litt iakttagbara, medan de indirekta icke s litt
uppmirksammas. Konstruktorens intresse dr oftast inriktat pa
att 16sa de elektriska problemen, varfér de mekaniska litt blir
skjutna i1 bakgrunden.

Efter det att den elektriska losningen borjat ta form erfordras en
noggrann analys av den mekaniska konstruktionen med hinsyn
till utformning, handhavande, hallfasthet mot miljépakinningarna,
tillverkningsmetoder och servicemdjligheter. Analysen bor dven
inriktas pd eventuellt dolda svagheter, som under anvindningen
kan ge sig tillkdnna som felorsaker, ofta av slumpartad karaktir.
Icke minst bor en &versyn goras med inriktning pi de mojligheter
till misstag som personalen vid handhavande eller service kan
rika ut fo6r. Om nagot kan goras galet si giller generellt att sa
kommer att ske.

Rekommenderade metoder

a) Sedan den elektriska Iosningen funnit sin form planeras en upp-
delning av konstruktionen i limpliga funktionsenheter. Det
mekaniska utférandet sker dirvid med hinsyn till planeringen
av apparaten i stort. Erforderligt utrymme skall ges for even-
tuella dndringar. Ej slutgiltiga funktionsenheter ersitts med
attrapper. Kopplingsplintar, kontaktdon, omkopplare, rérhal-
lare, ledningar, kabelstammar m m inplaceras, eventuellt in-
lodes (delvis). D4 apparatattrappen blivit nigorlunda firdig,

8.

8.1

8.1.1.1

8.1.1.2
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b)

med alla bestindsdelar pd plats, analyseras den fran olika syn-
punkter. Dirvid bor personal ansvarig for sin del av utveck-
lingsarbetet delta och framligga sina synpunkter. Sedan gors
erforderliga justeringar. Attrapper ersitts med laboratoriemis-
sigt framstillda enheter. De elektriska egenskaperna, som even-
tuellt kan ha dndrats pd grund av inbyggnaden, mirs, varefter
eventuella justeringar utfors.

En apparatstomme i relativt slutgiltigt utférande monteras med
enheter eller eventuellt med attrapper med samma mekaniska
egenskaper, dvs vikt och tyngdpunktslige, som de avsedda.
Apparaten utsitts dirvid for vibrationsprov, skakprov och
chockprov for kontroll av de mekaniska egenskaperna hos upp-
byggnaden. Eventuella svagheter dtgirdas.

Sedan angivna understkningar gjorts (parallellt hirmed gors
laboratoricundersékningar av ingiende komponenter och en-
heter) framstills en eller flera prototyper i det avsedda slutgil-
tiga utférandet. Hirvid sker bitride frin ritkontor, verkstad,
laboratorium. En noggrann analys gérs av tillverkningsmeto-
der, tillverkningskontroll, atkomlighet for reparation och ser-
vice, testmetoder, funktionsmarginaler, funktionsprovning un-
der foreskrivoa miljoforhillanden m m.

Prototypen genomgir direfter foreskriven #ypprovning.

Lista dver forekommande fel

Hir foljer nagra fel som dr vanliga i samband med uppbyggnaden.
Listan dr inte fullstindig, men kan limpligen anvindas f6r avprick-
ning vid genomging av en konstruktion.

1.

Apparatstomme och fistanordningar gjorda for statiska pd-
kinningar, icke for dynamiska.

Den birande delen av stommen for vek for pakinningar ge-
nom nitar, bultar o d, speciellt vid fastsittning av tunga detal-
jer, sasom transformatorer.

. Mekaniska spinningskoncentrationer o d, for smd bocknings-

radier, bockning utan hinsyn till valsriktning, skarpa éver-
gingar vid dimensionsindringar.
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Noe ke

®

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Dilig utnyttjning av plitmaterial.
Utstiende skarpa kanter och horn.
Fickor och bottenhal dir smuts och fukt kan samlas.

Hopliggning av metaller som elektrolytiskt angriper varandra,

daligt skydd harfor.

Drineringshal saknas eller dr otillrickliga.

. Ytbehandlingen otillfredsstillande.
10.

Otillrickligt utrymme fér rérelser hos enheter under vibration
och chock.,

Otillfredsstillande lasning av enheter vid vibrationspikin-
ningar.

Otillfredsstillande kylning av ingjutna enheter, for héga drift-
temperaturer hos virmealstrande enheter.

Daligt mekaniskt skydd foér 6mtiliga komponenter vid ovar-
sam behandling,

Apparatens inre diligt skyddat och svaritkomligt vid ser-
vicehantering pa bink.

Otillfredsstillande styrning vid pédsittning av holjen (Jock) pé
gummititade lador. Gummititning skadas dirvid. Otillfreds-
stillande styrning kan skada ledningar och komponenter vid
ovarsamt handhavande.

Holjen utan tillfredsstillande orienteringsanvisningar. Felaktig
pisittning kan f6rstdra eventuell titning eller ventilation.

Oppningar i holjen utforda si att kritiska detaljer i apparaten
blir oskyddade.

Holjenas fastsittningsanordningar otillfredsstillande. Skruvar
icke utmdrkta, for manga skruvar, férlorbara skruvar, dilig
passning, gingtagning icke underlittad, sndppfastsdttningen
for vek, lisanordningarna oskyddade mot mekanisk averkan.

Inpluggbara enheter, sdsom ror, kristaller, relder, dr icke {or-
sedda med lisanordningar, eller ocksa dr dessa ineffektiva och
svaratkomliga.
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20.

21.
22.

23.
24,

25,

26.

27.

28.

29.

30.

31.
32.

33.

34.

Enheter, rér m m, ir placerade si att de 4r svara att byta utan
specialverktyg.

Individuellt inpassade enheter férsvarar utbyte.

Vissa detaljer, sisom skruvar, muttrar, brickor, distansbultar,
ir placerade under enheter. Montering av nya enheter for-
svirad, dd fistdetaljerna inte 4r dtkomliga utan bortmontering
av andra enheter. )

Enheter 4r monterade pd varandra.

Kontaktytan mellan enhet och stomme, frontpanel och stomme
utnyttjas som jordning.

Apparaten saknar handtag eller grepp for lyftning. Pa stativ
saknas utmirkning, dir lyft fir appliceras.

Fistanordningar for installation svaritkomliga. For litet ut-
rymme vid anvindning av verktyg.

Fastanordningar sa utférda att muttrar och brickor tappas och
faller in i apparaten.

Gingade kutsar, muttrar, fastnitade i plat 4r inte effektivt
sikrade mot vridning vid dtdragning av skruvar. Dylik »rund-
gang» dr tilamodsprévande 1 de fall did muttern icke ir at-
komlig!

Aluminjumnit anvinds, vilket icke kan godtas. Nitning utférd
utan fullt utbildad skalle. Rornitar utforda med sprickbildning.

Alltfér manga skruvtyper.

Alltfér manga skruvlingder.

For linga eller f6r korta skruvar.

Skruvar och muttrar saknar lasbrickor.

Skruvar placerade si att mejseln miste lutas for att g fri fran
andra detaljer.

Detaljer och komponenter placerade si att de litt skadas av
skruvmejsel eller andra verktyg vid reparation eller service.
Mejseln kan slinta.

Detaljer monterade sd att de pressas mot stomme eller holje
vid yttre pakdnningar pd holjet.
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35. Detaljer placerade si att man vid utbyte av dem forst miste
ta bort andra.

36. Detaljer monterade titt mot stommen s, att fuktfilm kan kvar-
héllas,

37. Detaljer monterade si att yttre pdkinningar, exempelvis genom
stommen eller genom skruvitdragning, kan piverka detaljens
funktion (injustering).

38. Testpunkter diligt utmirkta och utan grepp fér instrument-
sladd.

39. Lisning av trimrar otillfredsstillande. Specialverktyg f6r trim-
ningen.

40. Testpunkter placerade i nirheten av livsfarliga spinningar eller
for testinstrumentet farliga spdnningar.
Belysningen och atbetsforhdllandena kan ge anledning till
misstag.

41. Apparatkabelféraingen olimplig. Hinsyn icke tagen till skilda
installationsférhillanden. Alltfér sma bockningsradier pa ap-
paratkabeln.

42. Apparatkabeln 6verfor vibrationerna pd anslutningskontakten.
Kabeln ligger an mot skarpa kanter eller 4r klimd mot dessa.
Kabeln kommer i kontakt mot rorliga delar.

43. Kablar eller kontaktdon otillfredsstillande skyddade mot olja
frin hydrauliska system, pafyllningsstillen for olja eller bensin,
smorjstillen o d.

44, Anvindning av anslutningsdon med otillfredsstillande orien-
tering av kontaktliget. Felaktigt lige kan dstadkommas med
milt vild pd grund av for vek styrning eller efter notning.

45. Anotdning for jordningsforbindelse saknas pa frontpanel eller
stativ.

Vibrationsdidmpare ir icke Gverbryggade.

46. Kopplingstriden dr for kort och dstadkommer spinningar pa
triden och anslutningspunkterna.

47. Kopplingstriden gir emot rorliga delar eller f6r ndra trim-
punkter, s att den litt skadas.
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8.1.3
B.1.34

8.1.3.2

8.1.3.3
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48. Alltfor méinga tridar inlédda pd samma stille.

49. Kopplingstraden ir i vigen for utbyte av detaljer och kan dir-
vid ldtt skadas.

50. Kabelstammen ir icke uppbyggd med slutgiltiga kréknings-
radier, vilket orsakar extra pakinningar vid inliggning i appa-
raten.

51. Kabelstammar och évriga ledningar ir icke effektivt klamrade
vid stommen med héinsyn till vibrationer,

52. Jordning har skett genom skruvférbindning utan effektiv
elektrisk kontakt med stommen. Aluminiumstommar skall
dirvid dgnas sirskild uppmirksamhet. Erfordras separat led-
ningssystem f6r jordning ?

53. Grova ledningar anslutna till smé 16dstjirtar.
54, Lodpunkter alltfér ndra temperaturkinsliga komponenter.

55. Lodpunkter icke avlastade f6r vibrationspdkinningar frin
kopplingstradarna.

Se dven 2.1.3.

Allminna konstruktionsféreskrifter

Vid uppbyggnaden skall enkelhet efterstrivas. Apparaten skall vara
uppbyggd av littillgingligt material och normala komponenter.

Utveckling av ett apparatsystem skall ske 1 form av wnderenbeter,
som driftsikert hopkopplas. Enheter av elektromekanisk art, si-
som gyron, optiska och andra speciella detaljer,. skall utféras som
underenheter. Konstruktionen skall vara sidan att funktionen inte
ir kritisk vid utbyte av enheter eller inkopplingsbara detaljer,
sasom ror, kristaller.

Installation

Apparaten skall vara si utférd att installation och anslutning kan
gbras utan att apparatens inre exponeras eller enheter behtver
tas loss.
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Smérjstillen

Smorjstillen skall vara litt dtkomliga och tydligt utmirkta. Ett
smérjschema skall finnas pa iGgonenfallande plats. Konstruktionen
skall vara s utférd att smorjmedel inte kommer i kontakt med
gummi, firg, oljekinsliga plastmaterial och elektriska kontakt-
punkter. Anvind vid behov antikrypolja. Platser som behandlats
med denna olja skall mirkas med rod firg.

Radioavstorning

Vid konstruktion skall dtgirder vidtas for att nedbringa stérnings-
nivin, si att foreskrifterna i kap 10 kan innehdllas.

Frin apparaten utgdende ledningar, bl a telefon- och mikrofon-
ledningar, skall vara befriade frin frekvenser som inte 4r avsedda
att nyttiggoras. Gnistbildning pd relikontakter skall avhjilpas
genom lampliga itgirder.

Rekommenderade kopplingar

Rekommenderade kopplingar skall i stbrsta méjliga utstrickning
anvindas, for att driftsikerheten skall bli tillfredsstillande.

Konstruktionsdetaljer

Forslutna apparater
Se dven 2.2.3.3 och 2.2.3.4

Apparater som ir tillslutna med packningar skall férses med an-
ordningar for tithetsprovning och torkning efter det att de 6pp-
nats f6r service. Anslutningarna hirfor skall vara si placerade att
luftcirkulationen blir effektiv. En dylik anordning kan bestd av
en titbar skruv, som limnar en tillfredsstillande 6ppning.

Uttorkning sker genom avfuktad och upphettad luft, som spolas
igenom apparaten.

Nir desickator 4r inbyggd i apparaten skall fukttillstindet i
desickatorn kunna observeras utifrin.

8.1.3.4

8.1.3.5

8.1.3.6

8.2

8.2.1

8.2.1.1

8.21.2
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8.2.1.3

82,14

8.2.1.5

8.2.1.6

8.2.1.7

8.2.1.8

8.22
8.2.2.1

8.2.2.2
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Elektrisk forbindelse med apparaten skall ske genom tita anslut-
ningsdon eller genom titade kablar.

Kablar titas genom inpressning av titande kompound.

Det bor observeras att pressgjutna detaljer ofta kan vara porosa.
Titning kan ske genom lamplig impregnering av detaljen.

Fenoldetaljer, dven fernissa, ir behiftade med korroderande dm-
nen, och bor vil uttorkas fore férseglingen av apparaten. Speciellt
elkadmierade ytor angrips av dylika dmnen.

Hoplédda burkar fyllda med impregneringsmassa tithetsprovas
fore montering. Enheten fir dirvid std i en omgivningstemperatur
av -+ 70° C si linge att den antar temperaturjimvike, Nagon
lickning far icke forekomma,

Forslutna apparater fuktprovas vid typprovningen med avtagna
holjen (4 55° C, 100 9 rel fukthalt, 48 h). Orsaken hértill dr att
det vid service under filtférhillanden inte alltid 4r moijligt att
forse apparaten med torr luft fore forslutningen.

Anvinda packningar skall koldprovas vid — 40° C och dirvid
uppvisa tillfredsstallande elasticitet.

Konstruktiva synpunkter pa titning medelst packningar

Packningen bor efter dtdragning av tryckflinsarna pressas ihop
si mycket som mojligt, s att det inte finns nagra haligheter i
vilka packningen med tiden kan »flvta in», varigenom mottrycket
och dirmed tétheten till stor del kan férsvinna.

Gummimaterial har sidan elasticitet, men lamplig kvalitet maste
utviljas. I samband harmed bor egenskaperna i kyla (— 40° C)
undersokas.

Tryckflinsama skall ha erforderlig styvhet, sd att trycket blir
jamnt fordelat. Anvindning av enbart plit 4r ofta icke tillfreds-
stillande 4ven om man soker uppritthélla tryckférdelningen med
ett stort antal skruvforbindningar. Tryckférdelningen bor an-
passas si att ett tryck av atminstone 0,2 kp per cm-lingd erhélles.
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En av tryckflinsytorna bor rifflas, si att det bildas en serie tryck-
ringar i lickningens vig. Genom att olja ytan, t ex med silikonolja,
erhiller man bittre tithet.

Elasticiteten hos packningsmaterialet skall anpassas efter elastici-
teten hos hopdragningsanordningarna, si att en mindre deforma-
tion inte medfér en avsevird minskning av trycket. Elasticiteten
kan limpligen astadkommas genom en fjaderbricka under skruv-
skallen. Elasticiteten hos packningen kan Skas genom att denna
ir i form av ett ror.

Tryckflinsarnas ytor bor vara behandlade mot korrosionsangrepp.
En milad yta dr i allmidnhet inte tillfredsstillande, eftersom firgen
kan flaga av och forstéra titningsegenskaperna.

I de fall funktionen kriver titning med direkt anliggning mellan
tryckytorna inliggs en gummiring i spar antingen i den ena eller i
bida tryckflinsarna. Hirvid avpassas gummiringens dimension i
torhallande till sparets med beakttagande av att massivt gummi-
material 4r inkompressibelt; bild 8.2.2-1.

/%))

Bild 8§.2.2-1

Tatning av roterande axlar

For lagvarviga axlar har det visat sig att O-ringar 1 glandmutter 4r
tilifredsstillande. Smérjning med silikonfett eliminerar i stor ut-
strickning friktionen och iterfjidringen. O-ringens egenskaper
bor kontrolleras 1 kyla (— 40° C).

Tédtning av enheter som Sverfor rorelse

Tétning av enheter som Gverfér rorelse kan ske genom bilgkon-
struktion (t ex fo6r tryckknappar, tangenter, ligesomkastare).
Gummibilgar (-tutor) skall kontrolleras i kyla (— 40° C).

Tétning av transportlador (se 8.2.3)

8.2.2.3

8.2.2.4

8.2.2.5

8.2.2.6

8.2.2.7

8.2.2.8

8229
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8.2.3

8.2.3.1

8.2.3.2

8.2.3.3

8.2.3.4

8.2.3,5

8.2.3.6

8.2.37

8.2.3.8
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Konstruktion av apparat- och transportlada

Allmint

Apparatlidan utférs i en del fall som transportlida, t ex £6r birbara
stationer. Lidan skall i sidana fall vara si gjord att den uthirdar
miljépikinningar och vara forsedd med erforderliga beslag. 1
andra fall placeras apparaten forsedd med skyddshélje i en tran-
sportlada, varvid apparaten i sin tur ir fastsatt vid transportlidan
med vibrations- och chockskydd.

Ladan skall vara tillrickligt stark f6r att med innehall tala fall fran
1 meters héjd mot fast undetlag. (Fallprov nr 1, se 3.8.1.)

Ladan skall utan att deformeras kunna belastas med en mans vikt
(100 kg), tila forradsstapling av 10 enheter (maximihéjd 5 m) och
utan lickning kunna nedsidnkas i vatten till 1 meters djup. (Tit-
hetsprov ar 2, se 3.10.3).

For att tala chockpidkinningar bor lidan utforas s, att den dirvid
absorberar en del av energin genom viss deformation. Lidan bor
darfor konstrueras av tri eller plit eller annat plastiskt material.
En gjuten lada dr icke tillfredsstillande, eftersom tdjningen ir
liten hos gjutgods.

Lada av plit bor vara helt svetsad. Punktsvetsning och tennlédning
for astadkommande av titning har icke visat sig tillfredsstillande.

Lidviggarna uppstyvas genom sickning antingen av ladpliten
direkt eller av pldtar som i sin tur svetsas vid lidan. Stabiliteten
hos ladan skall icke enbart d4stadkommas genom &kning av plat-
tjockleken.

Apparatholjen skall vara av kraftic konstruktion, si att yttre
pakinningar inte skadar apparatens innanmite.

Lock tdras limpligen si, att de far ligga an mot en gummilist,
utférd utan skarv och sikert fastsatt. Lock skall forses med till-
ricklig styrning; se bild 8.2.3-1.
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v 2

Bild 8.2.3-1

Birhandtag, lis och 6vriga beslag skall vara av kraftig konstruk-
tion. Aluminium- och missingsbeslag ir inte tillrickligt hillfasta.
Om mojligt bor beslag skyddas genom infillning eller pd annat
sitt. Beslag erfordrar vanligen forstirkning av ladan,

Baranordningarna utférs enligt bestillarens bestimmande.
Locket skall vara si utfort att det vid tillslutning stagar ladan.

P4 transportlidor av tri skall beslag, sisom handtag, gingled,
lasanordningar, fistas medelst nit, skruv med mutter, gingade
brickor med skruv o d som gir genom trit. En stadig bricka mot
trit skall dirvid bilda underlag. Triskruv fir icke anvindas for
dylikt dndamil.

Vid hopsittning av lidor fir triskruv icke anvindas mot dndtri.
Tadans kanter skyddas med stilbeslag. Horn skall forstirkas. Vid
hopsittningen skall titning ske med fuktsikert lim eller pd annat
sitt.

Ytbehandling och milning utférs enligt bestillarens bestimmande.

8.2.3.9

8.2.3.10
8.2.3.11

8.2.3.12

8.2.3.13
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8.2.4
82,41

8.2.4.2
8.2.4.3

8.2.4.4

8.2.4,5

82,46

8.2.47
8.2.4.8
8.2.49

8.3

8.3.1

8.3.2
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Konstruktion av frontpane! (se iven 2.5)

Frontpanelen skall vara si robust att den kan motstd mekaniska
pakinningar. Panelen bor vara nigot indragen si att den skyddas.
D4 skyddsgaller miste tillgripas skall detta vara av stabilt utférande.
Aluminium har dirvid inte visat sig tillfredsstillande.
Frontpanelen bor utféras i ladform for ate erhdlla stabilitet.

Om frontpanclen dr en birande konstruktion skall den vid fast-
sittning pa lidan vara forsedd med styrstift. Skjuvpikinningarna
skall icke upptas av fastskruvar.

Fistskruvarna skall vara oférlorbara. De utmirks med en rod
ring, graverad i frontpanelen.

Beteckningarna pa frontpanelen skall vara lisliga, entydiga och
permanenta. Férkortningar och symboler skall vara i 6verens-
stimmelse med gillande foreskrifter.

Placeringen bér ske pa sidant sitt att texten inte skyms av handen.
Pa frontpanelen eller i dess nirhet (lock) placeras en handhavande-
instruktion, som i numrerade punkter anger instillningsfoljden
och indikationer pi mitinstrument.

Undvik blinkande ytor.

Frontpanelen foérses med handtag.

Firgen pa frontpanelen hdlls normalt i Hus kulér om panelen
under transport dr tickt med lock. I annat fall 4r kuléren den-
samma som ladans. |

Formgivning
Vid uppbyggnaden tillses att materialet utformas si, att storsta

mekaniska styrka erhilles med minsta méjliga materialdtging.

Vid upptagande av Zi#tningshil med relativt stor diameter i plt kan
avsevird styrka erhillas genom att man viker ut hilkanten med
liten radie till ca 45° mot plitens plan.

Dild §.3.2-1
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Triangelformade hérnstéd bor anvindas f6r 6kande av stabiliteten.  8.3.3
?

Bild 8.3.3-1
Sickning ir limplig som ett medel att 6ka hallfastheten. 8.3.4
Frontpanelens fria del bor stagas mot stommen. 8.3.5
q(p Stag
Basplatta
Frontpanel ——>
£
Max
q 50 mm
/Si'omme
Bild 8.3.5-1

Stommens hojd under basplattan bor for att underlitta montering  8.3.6
och service icke Gverstiga 50 mm.

Bockningsradier hos plat 8.3.7

Bockning av plat eller band bor ske med tillrickligt stor inner-
radie. Erfarenheten visar att om man uraktliter detta, sd uppstir
ofta brott pi grund av utmattning vid mekaniska pikidnningar.
»Skonbockningar» med praktiskt taget ingen innerradie godkinnes
icke. Minsta innerradie utan brottanvisning 4r beroende av plat-
materialets egenskaper, se tabell. Vid bockningen far ingen brist-
ning uppstd pa ytterradien.
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8.3.8

282

Material Faktorn K
Aluminium 1,5
Missing, hard 2
» , halvhard 1,5
Fosforbrons 4
» , fjader 4
Koppat, glodgad 0,5
Berylliumkoppar, 1/4 hird 2
Stal, kallvalsat 2
» , kolstal 1,5
» , glodgat 2
» , rostfritt 2
Tabell visande

minsta inre bockningsradie bos pldt, nttryckt som en faktor K ginger plittiockieken

Bockningen skall g6ras utefter en linje som dr vinkelrit mot vals-
riktningen. Avvikelser hirifrin fir utgora hogst 45° i de fall da
avsteg frin regeln erfordras. Valsrikeningen bor finnas utmirkt
pa pliten i forrid, for att misstag vid tillverkningen skall for-
hindras.

Bild 8.3.7-1

Apparater fir utforas i gjuten eller pressad konstruktion. Den
gjutna konstruktionen skall férses med forstirkande fjadrar for
att fa styrka och stadga.

Yttre fjadrar och andra forstirkningar inriknas 1 dimensionerna.
Gjutningsutférandet bor godkinnas av bestillaren,

Dérrar och luckor pé gingleder skall ha rundade horn. Dorrar
forses med ldsning for Oppet lige.
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Bearbetning och toleranser

Bearbetning

Bearbetningen skall utforas enligt bista verkstadspraxis.

Gradning

Metalldelen skall gradas och skarpa kanter tas bort om de inte
utgdr en konstruktionsfordran., Om speciellt radiematt erfordras
vid borttagande av grader invid hil skall detta anges pa ritning.

Bottenhal med ginga

Bottenhal med ginga skall om méijligt undvikas, dels darfor att
de dr besvirliga att 4stadkomma, dels dirfor att de dr svira att
ytbehandla och rengéra frin elektrolyt (betning).

Bockning av plat (se 8.3.7)

Plattfjadrar

Plattfjadrar ur plitmaterial skall utstansas si att béjningslinjen
(generatrisen) dr vinkelrit mot valsriktningen. Om detta av olika
skil inte kan goras fir bojningslinjen avvika hégst 45° hirifran,

et Bsjningslinje
- {generatris)

Valsriktning

/ Plattfjader

S
Bild 8.4.1-1. Valsrikining for fiadrar

Vid gangning i plat, i missing och stal skall ginglingden i materialet

motsvara ginglingden pd hégmutter av standardtyp.

Gingning i aluminiumplat skall undvikas. Jfr 8.5.6.16.

8.4

8.4.1

8.4.1.1

8.4.1.2

8.4.1.3

8.4.1.4

8.4.1.5

8.4.1.6

8.4.1.7
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8.4.1.10

8.4.1.11

8.4.2

8.4.2.1

8.4.2.2
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Vid gingning i duraluminiumplat skall ginglingden vara 1,5
ginger ginglingden pd hogmutter av standardtyp.
Gingning i isolermaterial skall undvikas. Om gingning i bakelit-

laminat dr nodvindig skall ginglingden vara minst 3 mm for
M3-skruv.

Om gingade bussningar (insatser) anvinds i isoler- eller plat-
material skall de vara utforda pd sidant sitt att rotation, lossgé-
rande och extraktion forhindras.

Isolermaterial

Isolermaterial skall efter bearbetningen noggrant tviittas med sipa
och vatten eller metylalkohol. Arbetet skall utféras si att isolation-
en inte dventyras. Material med goda isoleringsegenskaper, sisom
glimmer, polystyren, skall handhas sd, att de s litet som mdjligt
kommer 1 kontakt med isolationsnedsittande féroreningar (tex
hinder). Kan detta inte undvikas skall rengéring ske med medel
som inte angriper materialet eller forsimrar dess egenskaper.

Mekaniska toleranser
Allmiant
Toleranser pa dimensioner skall normalt anges pa ritningar.

For att komponenter och enheter skall kunna anvindas tillsam-
mans och f6r att komponenter, utbytbara underenheter och delar
skall passa savil till den aktuella apparaten som till andra maste
konstruktoren ange limpliga virden pi mitt och toleranser, vilka
skall godkinnas av bestillaren.

Reservdelar skall kunna insittas utan bearbetning.

For dimensioner som inte kriver speciella toleranser skall f6ljande
allminna toleranser tillimpas. Hirvid miste dock hinsyn tas till
hoppassningen med andra detaljer.

Maskinbearbetade detaljer 4 0,1 mm.
Plat

Toleranser for tjockleken pid valsad plat skall Gverensstimma
med specifikationen for platen ifriga.
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Toleranser for plit till paneler o d:

@ intill 300 mm lingd 4 0,4 mm
® over 300 » » 4+ 0,25 mm per 300 mm lingd

Gjutgods 8.4.2.4
® pressgjutgods: -+ 0,1 mm

® bearbetade delar och dimensioner mellan bearbetade ytor:
4 0,4 mm

® obearbetade delar: tjocklek -+ 0,4 mm

Linjira dimensioner och diametrar:

® upp till 150 mm + 0,8 mm
® Hver 150 mm -~ 1,5 mm

Travirke 8.4.2.5
For instrumentlador o d: tjocklek i 8’8 mm
Lingd, bredd, djup (inre matt i lidor):

e under 1 m: 4+ 0,3 mm per 100 mm lingd
® over 1 m: -+ 0,15 mm per 100 mm lingd

Halavstind 8.4.2.6
Toleranser for placering av frigiende hal:

@ itri: - 0,4 mm
@ i metall och isolermaterial: 4 0,1 mm

Stativ, uppbyggda av profiljirn 8.4.2.7

Toleranser pi lingd, bredd och djup pi stativ, inkluderande alla
enheter, svetsning etc:

® opp till 300 mm: 0,75 mm

@ 300¢dll 600 » : 4 1,25 mm
@ 600 till 1200 » : + 2 mm

® Oover 1200 » : -4 2,5 mm

For jarnstillningar och storre konstruktioner skall toleranser

dverenskommas med bestillaren.
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8.4.2.8

8.4.2.9
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Pressgjutning av bakelitdetaljer

Omfattar detaljer gjutna i ebonit, hirdplast och f6r alla blandningar
och pulver.

a) Vertikala ytor. For att underlitta uttagande ur verktyg anvinds
foljande slippningar:

upp till 50 mm: hégst 0,015 mm per lingd (0,9°)
50 il 75 mm: » 0,01 »

over 75 mm: speciella toleranser, som skall dverenskommas
med bestillaren.

Fér detaljer med dubbla vertikala vtor, viggar, fijddrar eller
liknande, skall den totala slippningen pi den dubbla ytan vara
den som getts ovan: t ex upp till 50 mm fir slippningen p4 varje
sida om centrumlinjen icke Gverstiga 0,0075 mm per mm.

Ovanstiende slippning skall icke liggas till den slippning som
anges pa ritning, utan skall endast tillimpas da ingen slippning
anges.

b) Linjéra dimensioner, diameter och tjocklek: 4 0,1 mm. I vissa
fall kan diameter och tjocklek piverkas av slippningen pi
vertikala ytor. I dessa fall skall toleransen vid basen vara -4 0,1
mm och tjockleken 1 &vrigt bestimmas av slippningen.

¢) Insatser, Toleranser 61 placeringen av dylika skall vara -+ 0,1
mm.

Keramik
Konstruktionsanvisningar for detaljer av keramik anges i SEN.
Toleranser f6r martt enligt SEN 6601 Elkeramiska Mittoleranser.

Toleranser for matt pa detaljer som erfordrar slipning 6verens-
koms med tillverkaren.
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Mekanisk forbindning

Allmint

Forbindningsdetaljerna utgér frimsta orsaken till fel som upptri-
der vid mekaniska pikinningar hos materielen. Detta beror pi
att forbindningsdetaljerna oftast dimensionerats med hinsyn till
den statiska pikinningen, icke till den dynamiska. En god regel
ar att forbindningsdetaljerna skall tala en statisk pikinning i alla
riktningar av 600 ganger vikten hos den komponent eller enhet
som skall fixeras. Underlaget skall ddrvid ha motsvarande hall-
fasthet.

Vid konstruktion av férbindningsanordningar skall dirfor f6ljande
iakttagas:

a) Val av korrekt typ pd féirbindning, t ex skruvar och nitar
b) Val av korrekt storlek och material
c) Val av korrekt lasanordning, t ex vid skruvférbindning

d) Val av riktig monteringsteknik

Alla l6stagbara forband skall pa tillfredsstillande sitt vara sikrade
mot 18sgéring i samband med vibrationspidkinningar.

En forbindning som dr beroende av friktionen mellan motstéende
ytor dr inte tillricklig f6r att f5rhindra att pd detta sitt fixerade
detaljer forskjuter sig. Detaljerna skall sikras pi sddant sitt att
fel hos en enda nit, punkisvets eller skruv inte medfér att detaljerna
lossnar helt.

Minsta antalet fastsittningspunkter for en enhet dr silunda tva.

Detta giller 4ven mycket smd komponenter.

Detaljer skall icke fistas pd vinklar o d, som litt rikar i kraftig
vibration vid pékdnningar,

8.5

8.5.1
8.5.1.1

8.5.1.2

8.5.1.3

8.5.1.4

287



UPPBYGGNAD OCH MONTERING *

8.5.2
8.5.2.1

8,522

8.5.2.3

8.5.3
8.5.3.1

8.5.3.2

8.5.3.3

8,534

8.5.35

8.5.3.6
8537

288

Klistring

Allmint

Vid férbindning medelst klistring skall vidhiftningen kontrolleras.
Vid kontrollen utsitts férbindningen for

a) fuktprov (72 h, + 55° C, 95—100 %, rel fukt) for kontroll av
materialets fuktresistens

b) temperaturchocker

¢) skakprov

d) dragprov och slagprov

e) aldringsprov genom lingre tids forvaring vid héjd temperatur

Klistring av komponenter och ledningar vid fast underlag som
skydd mot vibrationspikinningar fir utféras i de fall klamring
inte kan goras. Godkint plastcement skall dirvid anvindas.

Erfordras isolation mot stomme skall isoleringsplattan klistras
med fuktsikert lim mot stommen {or att inte fuktfilm skall bildas
mellan ytorna.

Svetsning

Alla svetsstillen skall vara av limplig storlek med god vidhiftning
och genomtringning, S k hiftsvets godtas icke.

Svets skall vara fri frin slagg och brinning.

Svetsfogen skall kunna uthirda pikinningar utan att brott upp-
star hos denna. Hallfasthetsprov utférs som stickprov ur produk-
tionen,

Spinningar som uppstir i samband med svetsning skall elimineras
genom limpligt upphettningsforfarande.

I de fall di hirdning och virmebehandling av svetsade detaljer
foreskrivs skall kontrollprov efter dylik behandling utforas.

Svetsfogen skall om moijligt utforas si att den inte behdver slipas.

Forvirmning bor anvindas dir deformation kan férvintas vid
svetsningen.
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Rengoring

Ytor som skall hopsvetsas rengors enligt bista praxis. De skall
vara fria frin rost, milning, olja och andra frimmande dmnen.
Svetsade enheter befrias frin skal, oxidationsprodukter och dver-
skott av flussmedel genom sandblistring, stilborstning eller andra
limpliga metoder. Syra och betmedel f6r rengoringen skall vara
fullstindigt neutraliserade och avligsnade.

Punktsvetsning

Svetsens styrka skall icke vara beroende av en enda punktsvets.
Avstandet mellan svetspunkterna skall vara tillrickligt, sd att god
svets erhalles.

Punktsvetsning skall utféras e¢ffer ytbehandlingen (pliteringen).
Den vid svetsningen skadade ytbehandlingen skall tickas med en
fuktsiker fernissa.

Punktsvetsning av aluminium eller magnesium skall begrinsas till
okritiska konstruktioner med liten pikinning.

Vid svetslodning av alumininmvdgledare med AGA aluminiumlod
och AGA-fluss AL-H miste flussmedlet omsorgsfullt avligsnas,
emedan det verkar starkt korroderande. Fogen betas i 5-procentig
svavelsyra, som helst bor vara het (50—60° C), under ca 5 min.
Kvarsittande flussrester kan avligsnas genom borstning med stl-
borste. Fogen skoljs direfter noggrant med wvatten. Direfter be-
handlas fogen genom neddoppning under ca 2 min i en varm
kromsyralésning (ca 10 gr kromsyra per 10 1 vatten).

Svetslodning bér om méjligt goras utan flussmedel i skyddsgas-
atmosfir, t ex argon.

Varning! Swetening efter elkadmicring dstadkommer giftiga gaser.

Lodning (giller icke for lidning av elekirisk firbindning)

Detaljer bér om mojligt hoplédas med harts som flussmedel.
Salmiak, zinkklorid (»syra») godtas emellertid ocksid som fluss-
medel, under forutsittning att detaljerna befrias frin varje spir av
flussmedlet,

8.5.3.8

8.5.3.9

8.5.3.10

8.5.3.11

8.5.3.12

8.5.3.13

8.5.4

8.5.4.1
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Rengdring
Rengoring efter det att t ex zinkklotid anvints som flussmedel sker

enklast genom tvittning forst i 2-procentig saltsyrelésning och
sedan i hett vatten.

Den mekaniska hallfastheten skall normalt icke vara beroende av
enbart l6dningen; detta férhallande kan dock accepteras om det
ir allmin praxis vid smi pakdnningar.

Lodning av detaljer som i sin tur vid montering utsitts for 16d-
virme boér om méjligt utforas med 16dtenn med olika smilttem-
peraturer for att de inte skall lossna.

Vid mekanisk pikinning pi fogen bor hdrdlédning tillgripas.

Aluminium kan tennlédas sedan det belagts med koppar genom
doppning i en vattenlosning av ett kopparsalt och en amin, t ex
10 g kopparsulfat och 10 g etylendiamin i 90 g vatten. Erhalls inte
ett sammanhingande kopparskikt kan ytan beliggas med tenn eller
zink genom doppning i en losning av ndgot av dessa metallers
salter tillsatt med amin.

Vid 16dning eller hirdlodning tillses att limpligt avstind mellan
metallytorna  erhdlls eftersom  l6dningsforfarandet baseras pi
kapillairverkan. De metaller som skall forenas placeras med ett
visst mindre avstand frin varandra, sa att l6dmedlet kan fordela
sig 6ver ytorna och vita dessa.

Lidmede Auwstind mm
Lodtenn 0,07—0,25
Silverlod 0,05—0,13
Missingslod 0,07—0,25
Kopparlod 0,03—0,05

Lédning av bélg- och spiralror (enligt Svenska Metallverken)

Lodning av bilgar miste utforas med storsta omsorg, da en fel-
aktigt gjord 16dning litt foranleder kassation av bilgen. Det finns
risk dels for Gverhettning med dtfoljande ogynnsam strukturfor-
indring (kornférstoring), dels for korrosion pa grund av olimpligt
l6dmedel.
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a) Lédmetaller. Det bista lodtennet for detta dndamil dr en legering
av 50 9%, bly och 50 9, tenn. Den eutektiska blandningen 37 %,
bly och 63 %, tenn kan ocksd anvindas, men ir nagot svirare
att arbeta med. Bida slagen av lodtenn kan anvindas fér de
flesta indamail, dir temperaturen inte Gverstiger 120° C. For
temperaturer mellan 120° C och 200° C dr ett l6dtenn av mycket
hog blyhalt anvindbart. Detta dr tskilligt svarare att 16da, och
en speciell teknik 4r nddvindig f6r att dstadkomma en stark
lodfog.

b) Upprérmmning. For erhillande av den etforderliga 16dvirmen
bor man i sd stor utstrickning som mojligt anvinda lédkolv.
Gaslaga bor anvindas endast 1 undantagsfall och dd med storsta
forsiktighet for att Gverhettning av bilgen inte skall intriffa.

¢) Lidmedel. Ammoniak(salmiak)-haltiga 16dmedel bor absolut icke
anvindas vid 16dning av bilgar. Ammoniaksalter 4r nimligen
— liksom kvicksilver — mycket farlign for kallbearbetade
missingslegeringar och 4stadkommer fritning i korngrinserna,
vilket pid kort tid gor bilgen oduglig. Kemiskt ren zinkklorid
kan anvindas, men i sd fall méste 16dmedlet omedelbart efter
l16dningen noggrant skoljas bort. 1 annat fall uppstir litt frit-
ning, som forsvagar bilgen. Hir bor papekas att teknisk zink-
Klorid ofta innehéller salmiak.

Det bista 16dmedlet dr ren hatts, 19st 1 alkohol; det skadar inte
bilgen. En limplig blandning erhiller man genom att 18sa ca
350 g harts 1 1 liter sprit.

Anvindningen av 16dning begrinsas dels av bilgens arbets-
temperatur (max 200° C), dels av trycketr. Dir forhillandena
inte tilliter 16dning maste hopfogning ske genom éverbockning
av dndarna, fastvalsning, fastkldmning mellan flinsar eller

dylike.
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Nitning

Detaljer som behtver bytas vid service fir icke fistas genom
nitaing.

Rorhillare, kondensatorer och transformatorer skall icke fistas
genom nitning.

Aluminiumnit skall undvikas. Nit av duraluminium, mot korro-
sion ytbehandlad missingsnit eller, di storre hillfasthet erfordras,
nit av rostfritt stdl bor i stillet anviandas.

I de fall dd si 4r praktiskt mojligt bor uppbyggnadsdetaljer, sa-
som vinklar och st6d f6r fastsittning av komponenter hellre ut-
féras genom nitning eller hirdlédning 4n genom anvindning av
skruv och mutter.

Vid anvindning av forsinkt nit skall plattjockleken icke vara
mindre 4n nithuvudets hojd. Avstindet frin hélets centrum till
platkanten skall vara minst 1 1/2 ginger nitens diameter.

Nitning med rornit skall si utf6éras att kantsprickor inte uppstir
(roterande nitverktyg).

Efter utford nitning skall hopfogningen vara vil dragen, och nit-
huvudena vil utbildade och ansatta mot underlaget. Nitskallar fir
icke avplanas.

Vid nitning av magnesiumdetaljer, se 6.8.7.

Nitning av pliterade detaljer skall goras e¢ffer pliteringen. Even-
tuella skador vid nitningen &vermilas.

Elektrisk forbindelse far icke ske 6ver nitférband. Silunda for-
bjuds stomférbindning (jordning) genom nitning.

Skruvférbindningar

For mekanisk forbindning skall stdlskray anvindas. Skruven skall
vara ytbehandlad (elkadmierad, elférzinkad och kromaterad); se
kap 6.

Svensk metrisk standard pa bult, skruv, mutter och brickor skall
tillimpas. Specialskruv fir icke anvindas utan bestillarens god-
kinnande.



* UPPBYGGNAD OCH MONTERING

Skruv och mutter med rullad ginga i stillet £6r skuren foredras.
Skruvmejselskdran skall vara skuren.

Skruvar och muttrar av aluminium eller duraluminium fir icke
anvindas utan bestillarens godkdnnande.

Skruv med cylindrisk skalle rekommenderas.

Forsinkt skruv skall undvikas. Erfordrar konstruktionen forsankt
skruv méste sma toleranser tillimpas vid hiltagningen for att for-
hindra extra pikinningar.

Forsinkt skruv i platmaterial, speciellt aluminium, godtas icke.
I stillet bor skruv med cylindrisk skalle anvindas, varvid indorning
gors i platmaterialet och utrymme f6r indorningen dstadkommes
i underlaget.

Bild 8.5.6-1

Sjdlvgingande skruv (plitskruv) dr icke tilldten annac dn for fast-
sittning av skyltar o d.

Om konstruktionen det tillater skall lingden pa skruvar och bultar
vara sidan att minst 1 1/2 ginga finns utanfér muttern,

Skruvar och muttrar skall vara dtdragna med ett verktyg si be-
skaffat att avsett vridmoment kan innehéllas.

For stilskruv och stdlmutter skall vridmomentet vara

M 2,3, M 3, M 4, M 5, M6

34, 6—9, 1622, 35—45, 60—75 kpcm
Atdragningen bor dirfor goras med momentverktyg.
Anvind oférlorbara skruvar eller andra fastsittande detaljer dir

risk finnes att l6sa skruvar, muttrar och brickor kan falla in i
apparaten.
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Ankarmuttrar bor anvindas i de fall dd 16s mutter inte dr limplig.
Ankarmuttrar skall vara sikrade mot lossvridning (fastnitning i
runt hil godkinnes icke).

Hopskruvning av detaljer av magnesiumlegeringar, se 6.8.6.

Féstskruvar for paneler och enheter skall ej erfordra specialverktyg.

Bultar och muttrar skall vara utformade sd att gingtagning undet-

Ve /’/ /
S

lattas.

////

Bild 8.5.6-2

Vid montering av detaljer av mjukt material, sisom aluminium,
magnesium, hardplast, termoplast och laminat, skall foljande me-
toder anvindas:

a) Skruv i genomgiende hil dras mot lismutter. En bricka liggs
under skruvskallen och eventuellt under muttern £6r att minska
specifika trycket pd materialet.

b) T materialet infills en gingad kuts, bussning, mutter som ér
tillfredsstillande sikrad mot vridningspikinningar och fri-
giende hil i 6vrigt. Inpressning av en littrad kuts har icke visat
sig ge ett tillfredsstillande grepp.

¢) T aluminium och magnesium upptas ett gingat hal avpassat for
tradspiral (helicoil) eller hil for en sjilvgingande kuts.

d) I plastmaterial ingjuten kuts skall forses med tillfredsstillande
grepp {6r savil drag- som vridpakinningar. Littring for vrid-
pikinningarna har icke visat sig tillfredsstillande.

e) Vid insittande av pinnbult skall den i materialet ingingade delen

ha grovre diameter och ginga 4n den fria delen. Vid diameter-
overgangen skall limplig halkil utbildas.



* UPPBYGGNAD OCH MONTERING

Ovriga férbindningsdetaljer 8.5.7
Stift och pinnbultar 8.5.7.1

Stift och fjidrande rérstift bor vara av korrosionsresistenta mate-
rial, si att losstagning inte forsvdras. Om omagnetiskt material
erfordras bor stiften utforas av rostfritt stal.

Enheter for inskjutning i stativ bor ha minst tva styrstift i bak- 8.5.7.2
viggen. Styrstiften kan kombineras med fastdragningsbultar som
gar genom apparaten.

Kabelskor 8.5.7.3

Kabelskor bor ha Jasning mot vridning. Kabelskons skaft bor vara
utfért s att omklamaing kan ske av ledningens isolation. Vid in-
16dning tillses att tennet icke flyter in i den béjbara delen av Jedaren.

Lodstjirtar 8.5.7.4

Lédstjdrtar skall vara sikrade mot vridning. Lédstjirtar £f6r en-
halsnitning skall vara utférda f6r nitning 1 fyrkanthal,

Lasning 8.5.8
Allmint 8.58.1

Vinklar, fisten, flinsar, kutsar, bultar och andra fistdetaljer skall
vara si utforda ate siker lisning sker av enheter och komponenter
ndr apparaten utsitts for specificerade pikanningar. Deformationer
som eventuellt kvarstir efter chockpikinningar fir icke 4stad-
komma ndgon forsimring av apparatens egenskaper. Om det ir
praktiskt mojligt far friktion mellan motstiende ytor icke utgtra
enda medlet f6r att hindra vridrorelse mellan ytorna. Konstruk-
tionen skall vara sa utford ate fel pd en nit eller en skruv inte moj-
liggor f6r enheten eller komponenten att frigoras.

Samtliga muttrar och skruvar skall vara férsedda med godtagbar 8.5.8.2
lasning,

Fjiaderbrickor anvinds for skruvar som kommer att lossas ofta. 8.5.8.3

Lasning av skruvar bor goras enligt foljande: 8.5.8.4

a) Skruv i frigdende hil lises medelst lasmutter. En vanlig mutter
mied lasbricka dr inte tillfredsstillande.
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b) Skruv i gingat hil lises med fjidrande lasbricka, t ex uppskuren
typ, tagghbricka.

Lasbrickor med y##ertandning anvinds under skruvskallar i gingade
hal. Lasbrickor med innertandning anvinds f8r lasning av skruvar
pa frontpanel eller pa platser dir man vill undvika synlig skada pa
ytbehandlingen.

Fjiderlasbrickor skall vara av ytbehandlat stil, varvid vitesprod-
heten skall vara borttagen genom limplig virmebehandling.

Fidderlasbrickor av fosforbrons kan dven anvindas,

Lasmuttrar med nyloninsats rekommenderas vid temperaturer un-
der 120° C.

Vid 120° C temperatur under mer in 45 min och vid hogre tem-
peraturer skall ldsmuttern vara av helmetalltyp.

Lismuttrar med fiberinsats fir endast anvandas till skruvar som
inte skall lossas vid service.

Lasning med firg
Lasning med firg far tillgripas endast da skalle och mutter dr for-
sankta I materialet, s att fargen far tillfredsstillande grepp.

Lasning av trimrar

Lasning av trimrar bor dstadkommas med tillfredsstillande frik-
tion. Lasning med firg eller vax bér undvikas.

Samtliga elektronrir och andra inpluggbara enheter skall vara for-
sedda med tillfredsstillande lasning.

Underliggsbrickor av bly, som begagnas t ex vid keramikfastsitt-
ning, far icke anvindas i frekvensbestimmande kretsar.

Underliaggsbrickor av fiber godtas icke.

Enhalsfastsittning

Enhilsfastsittning av detaljer for manuell instillning, t ex poten-
tiometrar, lamphillare, sikringshdllare, polskruvar, skall vara sidan
att detaljerna lases mot vridning, t ex genom anvindning av knaster
eller tandad lasbricka.
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Ytbehandling
Vid ytbehandling skall f6reskrifterna i kap 6 foljas.

Stommar av aluminium eller dess legeringar behover normalt icke
ytbehandlas.

Stommar av stalplit ytbehandlas normalt genom elforginkning
(20 pum) med atféljande kromatering.

Elkadmiering med kromatering av apparatstommar skall f6r god-
kinnande typprovas medelst fuktprov (72 h, -}- 55° C. 95--100 9,
relativ fuktighet). Rostbildning far icke uppsta.

Ytor som utsitts £or notning vid hantering bor férnicklas.

Axlar och lager bér normalt icke ytbehandlas.

Montering av komponenter

Allminna féreskrifter vid montering av komponenter
Mattstandard

Konstruktionen skall om mojligt basera sig pa standardkompo-
nentet, £6r att reparation och service skall underlirtas. Specialkom-
ponenter bor dirtdr undvikas.

Utrymmet £6r komponenterna bér méjliggdra insittning av stan-
dardkomponenter vid reparation.

Kretslosningen skall vara siddan att komponenter kan utbytas
utan svérighet.

Om inte speciella fordelar vinns skall subminiatyriserade kompo-
nenter undvikas.

Vid konstruktionen skall om mojligt matchade komponenter und-
vikas. Om sadana erfordras skall de bilda en enhet, som byts ut
helt vid anskaffning och reparation.

8.6

8.6.1

8.6.2

8.6.3

8.6.4

8.6.5

8.7

8.7.1
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Anvind icke justerbara komponenter nir komponentvirdet inte
behéver dndras under apparatens livslingd.

Apparaten skall vara si konstruerad att inpassning av komponent-
virde icke sker for apparatindivid. Erfordras detta skall dylik
inpassning finnas angiven p detaljlista (ev kopplingsschema) och
beskriven i instruktionen for apparaten.

Atkomlighet

Alla ingdende komponenter skall vara litt dtkomliga och utbytbara,
utan att andra komponenter behéver tas bort. Detta giller speciellt
sidana komponenter som normalt kriver periodisk tillsyn, ren-
goring eller utbyte. Dylika komponenter far icke sidttas fast genom
nitning eller 16dning.

Anvindning av gemensamma fastskruvar for komponenter skall
undvikas,

Miniatyriserade komponenter bér monteras sa, att scrvicemannen
kan byta ut dem utan att skada andra.

Komponenter skall placeras sa, att erforderligt utrymme finns tér
testpinnar och andra verktyg, for att nirliggande komponenter
inte skall skadas.

Mekaniska synpunkter

Infistningsanordningarna for en komponent skall dimensioneras
for en statisk pikinning av 600 ginger komponentens vikt.

Den mekaniska resonansfrekvensen hos komponenten sjilv och
tillsammans med fistanordningarna skall limpligen ligga inom
frekvensomradet 50-—100 Hz. Resonansfrekvenserna bor verifieras
genom resonansundersokning.

Vid utplaceting av komponenterna tillses att erforderlig rorelse-
frihet finns for dessa dd apparaten utsitts for vibrationer och
chockpikinningar. Om fordran pa elektrisk stabiliter eller utrym-
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messkil inte tilliter sidan torelsefrihet monteras dirav berérda
komponenter pd en stabil basplatta, som i sin tur har rérelsefrihet
i forhdllande till apparatens 6vriga delar.

Tunga detaljer monteras si nira appatatens fistanordningar som
mojligt.

I apparater som skall sittas fast pd vigg, varvid ovre fascpunkter
jamvil erfordras, bor tunga detaljer monteras i bakre delen av
apparaten.,

Anvind styrstift och pinnar f6r att uppta pikénningar vid chocker
och vibrationer. Inpluggbara enheter bor forses med styrstift.
vilka skall vara av stl.

Alla rorliga delar skall fungera mjukt och utan kirvning., Dédging
och torsionsfjadring skall i mdjligaste man undvikas.

Inpluggbara komponenter skall forses med lasanordningar.

Mekaniska enheter som erfordrar 6versyn, varvid isirtagning av
delarna sker, skall férses med instillningsindex som underlittar
riktig hopsittning.

Komponenter skall monteras sd att de mekaniska pikinningarna
blir de minsta méjliga.

Komponenterna skall fistas med vil dtdragna skruvar och murtrar,
forsedda med lasbrickor.

Lasning av trimrar skall ske utan anvindning av fixativ, sisom
fernissa, vax, lasfarg.

Placera icke justeringsanordningar i nirheten av komponenter
som for hog spinning eller utvecklar stark virme.

Litta komponenter, sdsom fasta motstind och kondensatorer,
kan féstas i tilledningarna, om dessa ir axiella och komponenterna
viger hogst 5 g. Anslutningstriden forses med en bukt for att
dragpakinningar i samband med vibrationer skall férhindras. Ov-
riga komponenter skall fistas genom klamring eller annan metod.

87134

8.7.1.3.5

8.7.1.3.6

8.7.1.3.7

8.7.1.3.8
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8.7.1.3.15 Vid bockning av axiella triduttag hos miniatyrkomponenter (mot-

8.7.1.4
8.7.1.41

8.7.1.4.2

8.7.1.4.3
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stind, kondensatorer, elektronror etc, speciellt £6r tryckt lednings-
dragning) bor forfarandet vara sidant att pikinningar icke sker
pa infistningsstillet. T samband med bockningen bor tridinfist-
ningarna silunda inte utsittas for vridningspikinningar. Efter
bockningen skall avstindet # mellan tridcentrum och komponent-
kropp utgdra minst 5 ginger triddiametern 4.

in.

— az 5d

Bild 8.7.1-1

Montering av sk&ra komponenter

Vid konstruktion av en apparat i vilken skéra komponenter ingir
skall tillses att dessa pd limpligt sitt skyddas for pakinningar,
speciellt f6r dverkan i samband med montering, fels6kning och
service.

Skort gjutgods eller delar av keramiska eller andra skéra material
far icke utsittas for extra pikinningar nidr de sitts fast. Mer 4n
tre kontaktpunkter fir inte anvindas mellan den skora detaljen
och monteringsytan, fér s vitt inte dessa ytor ir maskinbearbetade.
Monteringsbrickor av limplig plast, gummi eller mjuk koppar
med nigon kompressibilitet bér anvindas {or att forhindra lokalt
brick eller krossning av detaljer. Blybrickor eller fiberbrickor
tir icke begagnas. Ginghal i keramiska detaljer skall icke anvindas
vid hopsittning eller montering av detaljer. Forskruvningar skall
forses med fjiderbrickor, och skruvarna dras 4t ordentligt. Vid
nitning skall likasd hopdragning goras.

Vid montering av miniatyriserade komponenter iakttas férsiktighet
sd att inte skador uppstir. Dylika komponenter bor pd limpligt
sitt skyddas sd att de inte skadas vid reparation av nirliggande
komponenter.
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Komponenter férsedda med anslutningstradar av klen dimension
fixeras limpligen vid underlaget genom klistring med plastcement.

Montering av virmeavgivande komponenter

Virmealstringen 1 komponenten skall icke skadligt uppvirma
komponenten sjilv eller andra komponenter.

Komponent fir icke forses med nigon impregnering cller forslut-
ning som skadas av virme frin komponenten sjilv eller frin om-
givningen.

Plaststommar skall ha metalliska virmeledare till en kylare om
komponenterna avger mer in 1/2 W.

Markning
(se dven 8.9)

Komponenter monteras si att pastimplade virden kan avldsas
utan att andra komponenter behdver tas bort.

Platsen for inpluggbara enheter skall vara mirkt pd stommens
over- och undersida med komponentens schemabeteckning.

Komponenterna skall mirkas enligt foreskrifterna i FSD A 0100:1
resp KATF/EA, TS 00-02.

Transformatorer, reaktorer och ingjutna nitverk skall ha krets-
diagram angivande strom, spinning och impedans permanent an-
bringade pi utsidan av komponenten.

Montering av motstand
Motstind skall i regel monteras pa plintar.

Stora motstind skall fistas sa att de til de mekaniska pakdnningar-
na.

Maximala effekten i motstindet fir icke 6verstiga 70 9, av mirk-
effekten for den aktuella omgivaingstemperaturen,

Motstind som avger avsevird virme placeras pa sidant avstind
frin andra komponenter att dessa inte skadas eller far sin funktion
forsimrad. Eventuellt erfordras en reflekterande skdrm f6r skydd
av komponenten.

8.7.1.4.4

8.7.1.5
8.7.1.5.1

8.7.1.5.2

8.7.1.5.3
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Motstand for storre effekter skall vara av emaljerad typ och pla-
ceras vertikalt for erhallande av bista luftkylning,

Motstand monteras fritt 1 luftstrémmen,

Motstand med stillbara uttag bor undvikas. Speciellt giller detta
hégohmiga motstind.

Variabla motstind med kombinerad stromstillare skall icke an-
vindas utan tillstdnd av bestillaren.

Motstand over 1 megohm bor undvikas. Erfordras dylika skall
sirskilda atgirder vidtas for att fukeresistensen hos motstindens
isolation skall forbittras. Se dven 4.17.2.4.1.

Montering av kondensatorer

Vridkondensatorer skall monteras si att mekaniska pdkinningar
pa frontpanel och stomme inte paverkar kapacitansvirdena.

Trimrar vilkas kapacitans dndras genom tryckverkan fir icke
anvindas.

Trimkondensatorer skall ha luftdielektrikum och vara forsedda
med effektiv fastsittning och lasning. Lasning skall foretridesvis
ske genom friktion.

Papperskondensatorer skall vara hermetiskt innesiutna i metall-
holje.
Glimmerkondensatorer av s k skraptyp fir icke anvindas.

Glimmerkondensatorer skall ha en arbetsspinning av ligst 400 V.

Glimmerkondensatorer med silverbeligg bor icke anvindas for
likspinning, dirfor att silvret dd kan vandra 6ver till andra delar
av isolationen.

Glimmerkondensatorer av s k frimirkstyp bor fistas vid under-
laget genom klistring med plastcement (tilledningstridarna har
i allminher visat sig for veka for att bira upp kondensatorns massa
vid vibrationer).
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Mertalliserade papperskondensatorer bér icke anvindas

a) i kretsar med hoég impedans, emedan det vid eventuell kort-
slutning inte finns tillrdcklig strom till forfogande f6r att brinna
bort kortslutningen

b} i pulskinsliga kretsar, dir gnistbildning inuti kondensatorn kan
astadkomma falska pulser.

Montera icke temperaturkinsliga kondensatorer i nirheten av
virmealstrande komponenter. Anvind strilningsskyddande skir-
mar.

Kondensatorer for temperaturkompensation placeras i forhallande
till den komponent vars temperaturdrift skall kompenseras, sa att
kompensation sker samtidigt med temperaturdriften.

Keramiska kondensatorer fér temperaturkompensering skall ut-
nyttjas med storsta méjliga kapacitanstolerans och minsta mdjliga
krav pd temperaturkoefficienttolerans.

Aluminiumelektrolytkondensatorer skall vara aktiverade fore mon-
tering efter lingre tids forradstorvaring,

Opolariserade elektrolytkondensatorer skall icke anvindas.

Montering av omkopplare

Monteringen av omkopplare skall utféras si att ofrivillig omstill-
ning undvikes.

Ombkopplare av telefontyp skall vara litt utbytbara och monteras
sh att de ldtt kan kontrolleras och rengdras utan att tas bort.

Variabla motstind i kombination med omkopplare skall icke an-
vindas utan tillstind av bestillaren. Kombinationen medf6r bl a
6kad nétning pd motstindet.

Betriffande fastsittning av vred se 8.7.9.

Sprangverk skall infettas med fett avsett for anvindning i kyla.
Kontakter fir icke vara infettade. Atgirder skall ha vidtagits mot
att fett frin springverket inkommer i kontaktutrymmet.
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Montering av relder

Bomull, papper eller liknande organiska isolermaterial skall icke
anvindas, eftersom de i samband med likstrémspotential och fukt
ger upphov till elektrolytisk korrosion av lindningarna. Om
relder med dylikt isolermaterial méste anvindas skall de kopplas
si att spolens potential blir negativ i férhillande till potentialen
hos reldets metalldelar.

Relierna bor forses med dammskydd.

Relikontakter bor vara litt dtkomliga f6r kontroll och rengéring.
Relder skall vara utforda si, att ankaret vid chockpiverkan kvar-
hills 1 sitt arbetslige.

Telefonrelier ir icke énskvarda; om sidana anvinds bér de arbeta
med 6kat kontakttryck.

Relder skall arbeta med ett kontakttryck av ligst 30 gram. Detta
kontakttryck skall innehallas vid den drifttemperatur som relierna
utsitts for.

Relder bt vara dynamiskt utbalanserade for att forhindra kontakt-
storningar vid vibration,

Spinningsreducerande anordningar bor finnas for att férhindra
spanningstoppar vid drift av relier med stor strdbm genom spolen.
Relikontakt bér, da sd dr mojligt, forses med gnistskydd. Even-
tuellt skall filter insittas for att forhindra spridning av radiofre-
kventa stérningar.

Montering av vibratorer

Vibratorn miéste vara hermetiskt tillsluten f6r att kunna fungera
tilifredsstillande vid minskat lufttryck. Platsen intill vibratorn bér
da vara forsedd med en skylt som anger detta.

Vibratorn skall vara radioavstdord. Avstorningsfiltret skall vara
effektivt under vibratorns hela livslingd.

Transformatorns primirlindning skall vara forsedd med termo-
sikring som skyddar transformatorn vid vibratorfel.

Batteriledningarna till vibratorn bor befrias frin lagfrekventa stor-
ningar.
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Montering av spolar 8.7.7

Vid skidrmning av spolar tillses att den sckundirkrets som bildas 8.7.7.1
av skdrmen utgérs av metall utan skarv,

Spolar fir icke stomanslutas genom nitning. 8.7.7.2

Hopkoppling av krets bestiende av spole och kondensator miste 8.7.7.3
ske genom l6daing.

I frekvensbestimmande kretsar tillses att anslutningsledningar till  8.7.7.4
spole och kondensator ir fixerade mot vibrationspakianningar.

Bivaxdoppning godkinnes icke som impregnering eller fixering 8.7.7.5
av lindningsvarv.

Frekvensbestimmande kretsar monteras si att de skyddas for 87.7.6
virme frin virmealstrande komponenter.

Trimningsanordning {6r induktansen skall godkinnas av bestdl- 8777
laren.

Montering av transformatorer och induktorer 8.7.8

Tunga transformatorer placeras si att apparatens tyngdpunkt blir  8.7.8.1
lig och centrerad. Apparater som skall monteras pd vigg bor ha
tyngdpunkten placerad sd nira viggen som mojligt.

Stompliten pa vilken transformatorer och induktorer monteras 8.7.8.2
skall ha tillfredsstillande hillfasthet mot vibrations-, skak- och
chockpikinningar.

Fastsittningsbultar skall vara ritt dimensionerade. Fastsittningen 8.7.8.3
skall ske med fyra bultar. Fastvinklar forses med limplig bock-
ningsradie (se 8.3.7)

Transformatorns plitpaket skall vara sikert fixerat. Fixering enbart 8.7.8.4
genom klimning dr icke tillfredsstillande.

Fastsdttningsbyglar av aluminium godkinns icke. 8.7.8.5

Transformatorn skall ha god virmekontakt till stommen. Kontakt- 8.7.8.6
ytorna befrias frin impregnering.

Transformatorer och induktorer forses med lindningsschema med 87.87
angivande av strém, spinning och impedans.
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Montering av skalor och rattar samt axelfastsittning
Skalavlasning

Instillningsskalor skall vara utférda si att tveksamhet om ritt
avldsning icke rider.

Vid montering av flera skalor p4 samma axel skall den aktuella
skalan tydligt anges, exempelvis genom tickning av &vriga skalor
eller genom olika firger (det senare dock mindre tillfredsstillande).

Avlisningsoppningen (fonster) pd en skala skall vara tillrickligt
stor, s att ndgon tveksamhet om skalvirdets storlek och dndrings-
riktning inte behver uppstd. Minst tvd sifferbeteckningar skall
samtidigt vara synliga i dppningen.

Skalindelningen skall icke vara si fin eller tit att avlisningen
forsvaras.

Vid bestimning av skallingden skall hinsyn tas till erforderlig
traffsikerhet vid 4terinstillning. Skallingd och skalgradering skall
std i relation till det sannolika felet hos erhédllna virden. I allmin-
het skall skalan vara si utford att minsta lidsbara streckindelning dr
lika med det sannolika instillningsfelet hos det erhdllna virdet
(exempelvis frekvensen). Vid bestimning av det sannolika in-
stillningsfelet skall totala noggrannheten hos hela systemet tas
med 1 berikningen, speciellt den mekaniska Sverféringen frin
det virdegivande elementet (exempelvis vridkondensatorn) och
skalan. I praktiken betyder detta att den mekaniska Sverféringen
skall vara utférd med stor noggrannhet. Hinsya skall dven tas
till att fukt-, temperatur- och friktionsvariationer samt mekanisk
notning icke infor otillitna 6kningar av felvirdena. Den mekaniska
drivningen av elementet skall vara skild frin den mekaniska Gver-
toringen till skalan.

Det virdegivande elementet (exempelvis vridkondensator) och
skalmekanismen bor var for sig vara mekaniskt utbalanserade fér
att eliminera paverkan fran vibrationer och chocker.

Vid normal belysning skall delstreck och index vara tydligt lisbara
pd 0,5 meters avstind inom en konvinkel av 60°. Metallskalor
skall ha tillfredsstallande stabilitet (vara priglade) till férhindrande
av skevning.
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Skalstreck och index skall vara s kraftigt markerade att avlisning 8.7.9.1.8
kan goras, 4ven om repor och imma forekommer pi skalfonstret.

Skala och index utférs si att parallax forhindras. ’ 8.7.9.1.9

Siffror och beteckningar skall placeras vertikalt f6r bekvim av- 8.7.9.1.10
lisning av radiella skalstreck.

Skalavlisningen skall vara positiv enligt FSD 900 Manéverrikt- 8.7.9.1.11

ning for teletekniska apparater.

Rikneverk C 879112

For att avlisningen skall bli bekvim rekommenderas anvindning
av rikneverk.

Rikneverk placeras nira frontpanelen for att underlitta avlis-
ningen.

Avstandet mellan siffrorna pd rikneverk bor ej vara stort. Siffrorna
skall lasas frin vinster till hoger.

Lagt liggande skalor dr svéra att avlisa. 8.7.9.1.13
Skalans plan bér vara vinkelritt mot siktlinjen.

Skalor som vibrerar i forhillande till index 4r svira att avlisa. 8.7.9.1.14

Skalfonster 8.7.9.2

Skalfonster skall utforas av plast (ej glas), vanligen plexiglas, som
utan deformering eller grumlighet kan uthidrda fukt- och tempera-
turprov. Fonstret skall fastsittas med klimring jimte klistring,
Pa forslutna apparater skall fonstret dessutom titas med gummi.

Rattar och vred 8.7.9.3

Vridmoment. Montering av rattar och vred skall kunna uthirda 8.7.9.3.1
ett vridmoment av 20 kpem i samband med dndligesstopp.

Instillningsvred skall vara mekaniskt atbalanserade. 8.7.9.3.2

Instillningsrattar forses med friksion, si avpassad att instillnings- 8.7.9.3.3
ldget inte rubbas vid vibrationer eller skakningar.
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Grepp f6r rattar och vred skall vara si utformade att mandvrering
kan ske med behandskad hand.

Andligesstopp skall om méjligt undvikas. Erfordras stopp skall
dessa péverka mandverorganet direkt for att forhindra sonder-
vridning av axelfastsittningar m m.

Légesmarkeringen skall vara effektiv. Markeringen skall vara sidan
att mellanldgen inte kan intas.

Rattdonet bor vara si utfort att axialtryck eller -dragning inte
paverkar instillningen av ritt virde. Tryck pd frontpanelen fir
¢j heller piverka instillningen av virdet.

Ldsning. Brfordras lasning av instillningsorgan skall denna vara
sd utférd att den inte paverkar virdeinstillningen.

Utvixling
Utvixling mellan grepp och virdeinstillning skall avpassas sd att
instillningen inte 4r kritisk.

Didgdngen skall minskas till tolerabla virden.

Utvixlingen mellan instillningsorgan och virdeinstillning av-
passas si att limplig indringshastighet erhilles. Dirvid skall man
bedéma om bide grov- och fininstillning erfordras for att instill-
ningen skall kunna géras snabbt.

Friktionskoppling for fininstillning har inte visat sig tillfredsstil-
lande i kyla.

Fininstillningen skall vara forsedd med dndligesstopp, sa att den
genom utvixlingen okade pakinningen inte dstadkommer de-
formation eller annan skada.

Smérning skall ske med olja (fett), avsedd for laga temperaturer.

Axelfastsittning

Fastsittningen av instillningsdon pd axlar skall kunna uppta ett
vridmoment av 30 kpem utan kvarstiende deformation.
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Fastsittning medelst mot axeln radiella skruvar (spets- eller skal-
formiga) ir icke tilliten, emedan dylik fastsittning inte visat sig
tillfredsstillande. Radiell skruv mot avfasad axel ir inte heller
tillfredsstillande.

Foljande axelfastsittningar rekommenderas. Utforandet skall dock
godkinnas av bestillaren. Skruv skall kunna dras 4t med vanliga
mejslar.

a) Genom axeln borras ett diametralt hal, 1 vilket en konisk pinne
indrives. Rattdonet forses med diametrala vinkelskiror mot
vilka pinnen pressas vid itdragning med en axiell skruv.

b) Axeln férses med en lingsgiende avfasning, som slutar i en
limplig konicitet. Rattdonets hal f6r axeln forses med mot-
svarande kilspar med kil, varvid dtdragning sker med en axiell
skruv.

¢) Fastsittning sker med en expanderande hylsa, som dras it med
skruv. Axeln bor dirvid vara nagot littrad.

Axlar och axelkopplingar

Minsta axeldiameter for instillningsorgan 4r 6 mm (6,3 mm).

Som material till axlar rekommenderas rostfritt stil eller duralu-
minium.

Axel och lager skall vara si utforda att kdrvning eller lisning inte
upptrider vid liga temperaturer.

Axel och lager skall forses med fett avsett for liga temperaturer.

Isolerade axlar av nylon ir icke tillfredsstillande, eftersom dessa
sviller 1 fukt.

Axelkoppling skall lisas med stift eller effektiv klimanordning.
Axlar skall effektivt jordas till frontpanelen.
Kugghjul

Kugghjul och nockskivor skall fungera likformigt under varvet.
Fjiderspinda kugghjul skall uppta momentet utan eftergift.

8.7.9.5.2

8.7.9.5.3

8.7.9.6
8.7.9.6.1

8.7.9.6.2

8.7.9.6.3

8.7.9.6.4

8.7.9.6.5

8.7.9.6.6

8.7.9.6.7

8.7.9.7
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Montering av instrument

Instrument placeras si att stora jirnmassor eller likstroms- och
vixelstromsfilt inte piverkar instrumentets funktion.

Instrument med yttre termokors, speciellt for strommar ver 1A,
forses med noggrann skirmning eller filtrering av sivil instru-
ment som ledningar, s att radiofrekventa strommar inte piverkar
termokorset bakvigen. Om instrumentet placeras sd att det utsitts
for radiofrekventa spanningar i forhdllande till panelen skall instru-
ment- och termokors skyddas mot kapacitiva strOmmar for att
felvisning eller forstoring skall forhindras,

Anvind skalindelning i enhetsdelning, delning pa 5 eller 10 om
mdijligt.
Instrumentet forses med skyddande upphingning i gummi, varvid

tillses att resonansfrekvensen inte Gverensstimmer med den not-
mala vibrationsfrekvensen t ex pa elverk.

Vid montering av instrument pi vibrerande utrustningar tillses
att instrumentets utslag ej paverkas av vibrationerna.

Moentering av metall-likriktare

Endast fuktskyddade likriktare fir anvindas.

Montera likriktare si att kylflinsarna blir vertikala f6r att under-
litta kylningen.

Placera likriktarna pa »kalla» punkter pd stommen och astadkom
god termisk kontakt till stommen.

Selenlikriktare monteras si att omgivningstemperaturen inte éver-
skrider + 55° C.

Storre typer av selenlikriktare monteras si, att plattorna (kylflin-
sarna) vid vibrationer eller skakpakinningar inte vrider sig i for-
hallande till varandra och dirigenom skadar den likriktande be-
liggningen. Hopdragning med centrumbulten dr dirvid inte till-
fyllest.
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Montering av rérhallare

For att underlitta utbyte vid service, bor inte rorhéllare sittas fast
genom nitning eller 16dning.

Rorhiéllare skall normalt vara forsedda med fasthallningsanordning
£6r varje individuellt r6r och applicera tryck pi rérets topp.

Miniatyrror forses normalt med skirmar som skall vara svirtade
pé in- och utsidan.

Anvind termiskt effektiva r6rskdrmar i alla applikationer. Ror-
skirmen skall ha den inre ytan svértad och gora god termisk kon-
takt med 4tminstone 50 9, av glasytan omkring anodens omrade.
Rorskirmen skall ha god termisk kontakt med monteringsplanet
(apparatstommen).

Glaskolvens temperatur hos mottagarror bor icke dverstiga 100° C.
Hoga kolvtemperaturer kan orsaka elektrolys hos glaset mellan
stiften, och gas kan avges frin kolvens yta.

Placera rorhillarna s3 att réren inte kan »se» varandra.

Oskirmade ror placeras s att ett minimiavstind av 40 mm finas
mellan réren.

Vid inlédning av rorhallare med rorliga kontaktfjidrar tillses att
anslutningstridarna inte hindrar rérligheten. Anvindning av
mangtridig kopplingstrid rekommenderas. Hopkoppling av 16d-
stjdrtar inom rorhillaren med styv ledare forbjudes.

Ej utnyttjade kontaktpunkter i rérhallaren fir icke anvindas som
stodpunkter (l6dstéd) vid ledningsdragningen. (Vissa rorfabrikan-
ter utnyttjar dessa lediga punkter for stift som utgér stod vid den
inre uppbyggnaden av réret.)

Montera icke komponenter pa rorhallaren for si vitt inte detta
fordras £or god funktion.

I roret parallellkopplade spinningsforande stift bér kopplas hop
i rérhallaren £6r att markera att de 4r spinningsférande (service-
synpunkt),

Pa bada sidor av apparatstommen och i nitheten av rorhillaren
skall rorets beteckning i schemat utsittas,

8.7.12
8.7.12.1

8.7.12.2

8.7.12.3

8.7.12.4

8.7.12.5

8.712.6

8.7.12.7

8.7.12.8

8.7.12.9

8.7.12.10

8.7.12.11

8.7.12.12
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Montering av elektronrér och halvledare

Permanenta magneter till elektronrdr skall forradsférvaras och
hanteras pa sidant sitt att de magnetiska egenskaperna inte dven-
tyras.

Vertikal montering

Vertikal montering med rérbasen nedét dr 6nskvird. Annan mon-
tering kan orsaka Overhettning av delar av roret, vilket kan men-
ligt inverka pé rorets funktion och livslingd (t ex gettermaterialet
avger gas, som gor réret »mjukt»).

Likriktare6r med kvicksilveringa skall monteras vertikalt med ror-
basen nedit, om icke annat dverenskommes med rorfabrikanten.

Se till att elektronréren inte kan sli emot nirliggande delar i
apparaten vid chockpikinningar.

Stora elektronrér bor forses med klammer omkring glaskolven.
Klammer kring rérbasen ger ofta otillfredsstillande ldsning.

Toppkontakter pi clektrontér bor vara berdringsskyddade.

Horisontell montering

Om dylik montering erfordras skall glodtradens plan pi direkt
upphettade ror (batteriror) monteras vertikalt. Indirekt upphettade

tor med hog branthet bér monteras med gallrets huvudplan verti-
kalt.

Montering av bildrér

Montering av bildrér kan ske i 6nskad vinkel, om inte annat fore-
skrivs, varvid dock ir att mirka att vid montering med bildskir-
men uppit rorets livslingd forkortas om elektrodmaterial lossnar
och faller ner pa katoden. Vid montering av bildror tillses att inga
mekaniska pikinningar forefinns mellan konen och halsen eller
mellan sidoanslutningar och nigon del av roret.

Rorhillaten far icke utgdra nigot mekaniskt stod f6r réret. An-
slutningarna till rérhallare och sidoanslutningar skall vara bojliga
och sd linga att erforderlig orientering av bilden kan géras. Bild-
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ytan forses med mekaniskt skydd mot yttre averkan och mot
eventuell implosion. Bildrorets inre del bor likaledes forses med
skydd mot eventuell implosion (servicekrav).

Yttre ledande beliggningar bor alltid anslutas (jordas) med for
vibrationspakinningar sikra kontakter.

Tillfredsstillande isolation skall finnas mellan bildréret och dess
fastsittningsanordningar, avlinkningsspolar o d, si att elektrosta-
tiska laddningar och lickning inte stor bilditergivningen. Skdrm-
ning skall finnas mot elektriska och magnetiska storfilt (Aven
jordmagnetiska filtet).

P4 bildrér med clektromagnetisk avlinkning och fokusering skall
spolarnas ventilation uppmirksammas, s& att vethettning av rot-
halsen férhindras.

Betriffande handbavande av bildrér se 2.7.2.4.

Montering av miniatyrror

For att minska forekomsten av luftlickning invid stiftgenomfo-
ringarna bor apparaten férses med rérutdragare.

Montering av ror med anslutningstridar for inlédning

Subminiatyrror dr vid leverans vanligen forsedda med skydd for
anslutningarna. Skyddet skall icke tas bort férrin omedelbart in-
nan réren insittes. Om dessa ror sitts in i rorhéllare skall ror-
pinnarna dessf6rinnan tillrittas i hirfoér avsett verktyg. Vid in-
lédningen mdste man undvika att bocka anslutningstriden i ndr-
heten av glaset. Dessutom skall tillses att titheten mellan trdd och
glas inte forstors pa grund av Sverhettning genom virmekonduk-
tion lings triden. Lodning far icke utféras nirmare 4n 3 mm fran
glaset, och dirvid skall en virmeshunt 4stadkommas (exempelvis
genom ting) mellan lodstillet och glaset. Lodkolven skall vara
het, och lodtiden mycket kort.

Roéren skall mekaniskt fixeras medelst metallklammer i termisk
kontakt med glaskolven och klammern i sin tur med kontakt mot
stommen.

8.7.13.9

8.7.13.10
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Lodning pa rorstift
Lodning pa rorstift far icke utféras om icke speciella dtgirder
vidtagits for att forhindra termiska pakinningar i genomféringar-

na. Dvylika pakinningar kan med tiden ge upphov dll diligt
vakuum.

Spanningsstabilisering

Om méijligt bor glodtradsspanningen stabiliseras.

Ingjutning

Elektronrér bor icke ingjutas i plastmassa.

Storfilt

Rorets funktion kan kraftigt paverkas av magnetiska, elektriska
och akustiska storfilt frin exempelvis transformatorer, hogtalar-
magneter, hégspanning och ledningsdragning.

Gallerstyrda likriktarrdr skall icke monteras 1 nirheten av starka
radiofrekvensfilt, vilka kan astadkomma felaktig styrning. Om

annan placering icke dr mojlig erfordras skirmning och filtrering
i tilledningarna.

Gasfyllda likriktarror och tyratroner kan orsaka radiostérningar.
For att eliminera dessa maste skirmning och filtrering anordnas i
tilledningarna.

Mikrofoni

Roren monteras sa att de ej utsittes for mekaniska och akustiska
vibrationer.

Montering av halvledare
Foreskrifterna for inlodning skall iakttas. Anvind virmeshunt.

Den termiska utformningen av konstruktionen idr av sirskild
betydelse vid montering av halvledare. Speciellt giller detta for
halvledare som styr storre effekter. Foreskrifterna hirfor skall
noggrant f6ljas och kontrolleras.

Halvledare skall skyddas mot Gverspanningar och transienter,
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Kretsfunktionen utférs si att den erforderliga backresistansen
utgér hogst 1/5 av halvledarens backresistans, for att kretsen skall
fungera sikert under apparatens livslingd.

Skydd skall finnas mot felpolning av batterispinningar vid drift
av halvledare.

Setiekopplade kisellikriktare shuntas med kondensatorer med en
kapacitans C uF, bestimd av C = 10 I/U, dir 1 i A idr strom, som
flyter f6re backspinningsinsatsen.

U i V idr maximala kontinuerliga toppbackspinning hos likriktar-
cellen.

U

g

Bild 8.7.13-1

Forsiktighetsmatt vid hantering av transistorer

Hir nedan foljer nagra forhdllningsregler att tillimpas vid mon-
tering och handhavande av transistorer.

A, Elektriska
1. Koppla bort spanningarna innan transistorerna byts ut.

2. Kortslut inte transistorer eller tillhdrande kretskomponenter
vid anvindning av testinsttument. Dylika kortslutningar ir
orsak till de flesta transistorfel.

3. Vid kontroll av transistorkretsar b6r man undvika att anvinda
de ohmmetrar vilkas batterispinning kan forstéra transistorn.
Manga ohmmetrar kan ha 22,5 V och hogre batterispinning,
som kan vara for hog for transistorn.

4. Kontrollera att ritt polaritet vid inkoppling av driftspinningar
anvindes.

8.7.13.19

8.7.13.20

8.7.13.21

8.7.13.22

315



UPPBYGGNAD OCH MONTERING *

316

W

Anvind en 6 V lédkolv eller en isolationstransformator med
normal kolv.

Vid inlédning av transistorer i kretsen bor man avligsna 6ver-
skott av flussmedel for att forhindra att isolationen férsimras
med tiden.

. Observera foreskrift pa isolation for de transistorer som har

anslutning till metallholjet.

. Mekaniska

. Undvik mekaniska chocker pa transistorerna vid handhavandet.

. Forhindra mekaniska resonanser, montera transistorn stadigt

och anvind korta tilledningar.

. Undvik skarpa bockningar péd tilledningstridarna intill glas-

genomforingen; minst 4 mm skall vara fri frin bockning.

Hantera de grova tilledningarna varsamt, si att brick inte
uppstar pa eflckttransistorernas genomforingsisolatorer.

. Termiska

. Anvind virmeshunt (spetsting) mellan transistorkropp och

16dstille som skydd mot upphettning. Lodningen skall ske pa
kortaste mojliga tid.

Monteringsytan for effekttransistorer skall vara plan och fri
fran firg och smuts. Virmestrilningen 6kas om kylflinsar och
ytor dr svarta.

. Undvik termiska chocker.

Foreskrifter for grinsvirden pd temperaturer skall noga féljas.

. Undvik risken for temperaturrusning genom att nedgrada

kollektorforlusterna vid drift vid hég omgivningstemperatur
och avskirma virmestrilning frin andra virmealstrande kom-
ponenter. For att utjimna variationer i egenskaperna hos tran-
sistorerna bor limplig grad av motkoppling dstadkommas.
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6. En isolerande glimmerbricka med en tjocklek av 0,05 mm 6kar
den termiska resistansen med ca 0,57 C/W. Resistansen kan
reduceras genom att man bestryker monteringsytorna med
silikonfect. Vid direkt kontakt mellan ytor bestrukna med
silikonfett kan en termisk resistans av 0,2° C/W uppnas.

7. Kylarens termiska resistans till omgivningen skall genom kon-
struktiva dtgirder hillas lig. God termisk kontakt till apparatens
holje bor efterstrivas. Den termiska kontaktresistansen hos
aluminium férsimras genom oxidbildning.

Som god tamregel giller att en kopparplat (fjocklek 2 mm)
pi varje kvadratdecimeter avger 125 mW per °C 6ver omgiv-
ningens lufttemperatur. For aluminium bor man rikna med
100 mW per “C. Transistorn dr dirvid placerad i plitens mitt.
De termiska egenskaperna skall emellertid kontrolleras genom
mitningar,

Montering av sakringar 8.7.14

Sikringshillare av Diazed-typ skall vara férsedd med lasning av 8.7.14.1
propphuvudet.

Sikringshallare av bakelit skruvas fast med elastiskt mellanligg. 8.7.14.2

Vid montering av automatsikringar tillses att fastsittningen inte 8.7.14.3
paverkar sikringens funktion. Det dr Jimpligt att anvinda brick-
mellanligg.

Sikringar bor vara dtkomliga frin frontpanelen. 8.7.14.4

Platsen intill sikringshallaren skall vara mirkt med sdkringens 8.7.14.5
mirkstrémsvirde.

Placera reservsikring pd lamplig plats. 8.7.14.6

Diazed-sikringar skall vara vibrationssikra sd att sandfyllningen 8.7.14.7
inte licker ut.

Den osikrade ledningen bér vara sd kort som méjligt. 8.7.14.8
Glasrorssikringar bor ha dimensionen 205 mm. 8,7.14.9
Se dven betriffande sikringsskydd 2.7.3.4. 8.7.14.10
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Montering av kristaller

Kiristallhallare skall vara forsedd med lasning av godkint utférande.

Kretsar vari kristaller ingar skall ha sidana konstanter att utbyte
av kristall inte orsakar att frekvens och uteffekt varierar utanfor
forutbestdmda grinser.

Anslutningskapacitansen for kristaller skall vara definierad for att
mojliggora utbyte.

Kristallugn

Kontaktanordningen i en kristallugn fir icke astadkomma radio-
trekventa eller andra st6rningar. Kontaktanordningen bor vara
elektronisk. Stromintervaller fir icke verka st6rande pa apparatens
funktion (exempelvis fororsaka glodspinningsvariationer).

Montering av ledningsanslutning
Betriffande ledningsdragning se 9.5.

En elektrisk forbindelse skall icke klimmas mellan en metallyta
och en isolationsyta. Den senare sitter sig nimligen med tiden med
glappkontakt som foljd.

Rund trad skall icke klimmas mellan plana metallytor, utan dessa
skall vara rifflade. Atdragningen skall vara fjidrande, si att triden
hills val fastklimd dven efter en viss sittning med tiden.

Mingtridig ledare fir icke fOrtennas vid anslutning till klim-
kontakt.

Elektrisk forbindelse fir icke 4stadkommas genom nitning.

Utférandet med kopplingstrad lagd under mutter eller skruvskalle
ir icke tillfredsstillande. Kopplingstriden bor anslutas medelst
16dning till lasbricka forsedd med lodstjart.

Om kabelsko anvinds skall den vara sikrad mot vridning.

Gallerledningar och andra hégohmiga ledningar skall vara korta,
vil skdrmade och stadigt fastsatta.
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Montering av anslutningsdon
Koaxialkontakter skall monteras enligt foreskrifter.

Kontaktdon monteras si att det dr litt att inldda ledningar till
kontaktens baksida utan att flytta andra ledningar eller detaljer.
Kontaktdonet skall kunna tas loss frin frontpanelens framsida for
kontroll och service.

Kontaktdon placeras sa att de dr litt dtkomliga for kontroll och
service.

Kontaktdon placeras si att de inte utsitts £6r smuts och vatten,

Anslutningsdon bor placeras forsinkta for att mekaniska pikin-
ningar skall forhindras. Om férsinkning inte kan dstadkommas
bor donen forses med skydd av limpligt utforande.

Kontaktdon bor forses med skyddslock.

Kontaktdonets innanmite bor fyllas med limplig isolermassa som
forhindrar vattensamling genom kondensation. Limplig isoler-
massa dr tiokol eller jordvaxer (ceresin, ozekerit). Kontaktdonets
holje skall ddrvid férses med péfyllningshal. En gummititning ir
icke effektiv nog for att férhindra kondensbildning.

Proppar och jack av telefontyp bér endast anvindas di sidana
erfordras. Maste dessa kontaktdon anvindas bor de placeras pa
skyddad plats. Jackar placeras sd att kontakterna kan reng6ras med
borste utan att jackarna behdver bortmonteras.

Kontakter som ingjutits i melamin bor fére anvindning rengdras
med trikloretylen (borttagande av isolationshinna).

For att underlitta orienteringen vid inkopplingen av proppen skall
denna vara forsedd med ett mirke si beskaffat att proppen kan
placeras ritt d4ven i morker.

Vid anslutning av tvi eller flera kontaktdon av samma typ skall
dessa, forutom att vara oforvixelbara, forses med (firg) mirkning,
vilken d4ven bor dterfinnas pd serviceschemat.

Mairkning intill anslutningsdon skall finnas angivande nitspinning
och nitfrekvens.

Anslutningsimpedans skall utmirkas for transmissionsledningar.

8.7.17
8.7.17.1

8.7.17.2

8.7.17.3

8.7.17.4
8.7.17.5

8.7.17.6
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8.7.17.9
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8.7.17.11

871712

8.7.17.13
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Montering av isolatorer och kopplingsplintar

Kopplingsstod, 1odstjirtar etc skall vara fortenta eller férsilvrade
tore monteringen.

Lédstjartar, kutsar, stdd o d skall vara sikrade mot vridning. Nit-
ning i runt hil godtas endast om annan lisning finnes.

Elektrisk forbindelse skall icke dstadkommas genom klimning
mellan en metallyta och en isolationsyta. Den senare sitter sig
nimligen med tiden med glappkontakt som f6ljd (8.7.16.1).

Vid montering av kopplingsplintar tillses att fuktsamling inte
uppstar. Monteringsplinten skall utgbras av en enda platta. Dubbla
plattor (tickplatta), fir icke anvindas, eftersom fuktfilm kan
bildas mellan dem. Avstindet mellan kopplingsplint och stomme
eller annan detalj skall utefter plintens hela lingd vara minst 3 mm.
Isolerplattor mot metalldelar (stommen) fér icke forekomma.

Isolermaterial skall efter bearbetning och handhavande tvittas
med sdpa och vatten eller med metylalkohol. Vid bearbetningen
tillses att isolationsegenskaperna inte dventyras. En del material,
sisom polystyren och metakrylat, kan férdirvas genom vissa ren-
goringsmedel. Se 5.4.19.

Glasfiberlaminat bor icke anvindas pd grund av viss porositet,
som kan medge utrymme for elektrolytisk effekt eller en gradvis
forsimring av isolationsegenskaperna.

Utstansade plintar av laminerat material skall efter rengéring enligt
8.7.18.5 vakuumimpregneras med jordvax eller annat limpligt
impregneringsmedel.

Kopplingsplintar skall vara dtkomliga sedan apparatens hélje av-
tagits,

Vid bestimning av antalet anslutningspunkter pa kopplingsplinten
bor tillses att 10 %, (minst 2) finns i reserv f6r framtida revidering
av materielen, Nitanslutningskontakter skall icke f6rses med
reserv.

Hogohmiga anslutningspunkter (ex gallerpunkter) skall si for-
delas pad kopplingsplinten att intilliggande anslutningspunkt be-
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finner sig pad jordpotential. Hirigenom avskdrmas dessa anslut-
ningspunkter frin inverkan av andra spinningar, t ex anodspin-
ningar,

Mirkning

Kopplingsplintar skall férses med en permanent mirkning som
anger plintens beteckning i schemat och anslutningspunkternas
nummer i detta. Ar kopplingsplinten av standardtyp skall i stillet

plintens beteckning anges pad apparatstommen, f6r sa vitt inte
plinten ir forsedd med mirkskylt for dndamilet.

Isolatorer och kopplingsplintar skall sittas fast med skruvar for
att vara litt utbytbara,

Montering av lamphallare for skal- och frontbelysning
Lampor och lamphallare skall faststdllas i samrdd med bestillaren.
Skallampor skall vara utbytbara frin frontpanelen.

Skallampor bor arbeta med underspinning f6r att erhalla 6kad
livslingd.

Skallampor skall icke vara seriekopplade.

Rattdon, omkopplare och skalor bér ha tillfredsstillande belysning,
utvindigt eller invindigt, sd att instillning kan ske utan svirighet.
Belysningen bor vara jamnt férdelad och fir icke blinda. Om in-
stallningen dr kritisk kan belysning frin tva eller flera ljuskillor
vara erforderlig. Kantbelysning rekommenderas.

Reglering av ljusstyrkan for skal- och frontbelysning ér i vissa fall
erforderlig.

Ljuslickning genom apparatholjen bor férhindras.

Varningssignaler for visst indamal bér tydligt skilja sig frin annan
belysning f6r normal funktion.

Ljusstyrkan boér kunna regleras i forhillande till omgivande all-
min belysning.

Blinksignaler bér ha en frekvens av 3—10 blinkar per sekund,
och varje blink en varaktighet av mer 4n 0,1 sekunder.

21
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8.7.19.4
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Montering av vibrationsdimpare

Chock- och vibrationsdidmpare monteras si att de dr litt utbytbara
och dirvid underlittar installationen.

Omsorg dgnas valet av dimpare samt placeringen i forhallande till
apparatens tyngdpunktslige och dimensioner. Dirjimte bor be-
domas om dimpare Sver huvud taget erfordras.

Vibrationsdimpare fér fordonstransport av materiel bér ha reso-
nansfrekvenser inom omrider 21—29 Hz, och dessa bor innehillas
1 alla riktningar.

For att undvika diskontinuiteter till £6ljd av apparatens vikt bér
didmparna ges en limplig initialférspinning.

Eftersom vibrationsddmparna samtidigt utgdr chockskydd (even-
tuellt kan apparaten dessutom foérses med separat chockskydd)
skall tillses att apparaten har tillfredsstillande rorelsefrihet, s att
kollision med omgivningen icke uppstir vid chockpiverkan. Av-
standet till omgivningen boér vara minst 25 mm.

I de fall di ddmparnas fistpunkter mdste placeras excentriskt i
forhdllande till tyngdpunkten skall korrektion hdrfér goras vid
dimensioneringen av dimparna.

Mekanisk sikring anordnas f6r att vid eventuellt brott pi dimparna
forhindra att apparaten frigérs och dirvid kan skada personal
eller apparatur i omgivningen,

Vid kraftiga chockpikinningar frin omgivningen (t ex projektil-
anslag o d) tllses att infistningsanordningarna fér ddmparna ut-
formas sa att chockenergin huvudsakligen upptas som deforma-
tionsatbete.

Dimparna skall 6verbryggas med en skyddsjordningsférbindelse.

Eftersom didmparna 4r avpassade till apparatens massa bor de
normalt ingd i apparatens utrustning och icke utgéra en del av
infistningsanordningarna.
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Montering av vagledare

Vigledare och andra vigledardetaljer av aluminium skall icke an-
vindas i de fall di de kommer i kontakt med silver- eller koppar-
legerade vigledare och vigledardetaljer.

Kopparlegerade flinsar skall forsilvras efter monteringen om de
skall hopfogas med silverlegerade vigledare.

Vigledare forses med anordningar som skall f&rhindra att fuke
tringer in vid drift.

Montering av enheter

Utbytbarhet

Utbytbara enheter och ersittningskomponenter skall vara fysiskt
och funktionellt utbytbara som enheter utan féregiende modi-
fiering eller trimning av dem eller andra detaljer. Om dimensioner,
mirkdata etc inte 4r specificerade skall tillverkarens toleransgrinser
anvindas for att man skall kunna konstatera om nimnda krav ir
uppfyllda.

Enheter skall icke monteras pi varandra. Varje enhet skall kunna
tas loss utan att andra enheter beh6ver tas bort dessforinnan.

Vid fastsittning medelst skruv tillses att motsvarande mutter ir
bekvimt itkomlig eller helst fastsittande.

Mekaniska monteringsforeskrifter

Vid monteringen tillses att fastdragningsanordningarna utférs sd
att mekaniska spidnningar inte uppstir, som kan paverka enhetens
funktion.

Styrpinnar eller liknande detaljer skall halla kvar enheten 1 ritt
lige dven om samtliga fastsittningsbultar 4r lossade. Enheten be-
hover da inte hallas med hinderna vid montering.

8.7.21

8.7.21.1

8.7.21.2

8.7.21.3
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8.8.1
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8.8.1.2

8.8.1.3
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8.8.2.2
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Gemensamma fistskruvar f6r enheter skall i regel undvikas,

Enheter och komponenter placeras si att andra delar eller ledningar
inte skadas eller Gverhettas.

Pi gejder inskjutbara enheter skall forses med styrstift savil fram-
till som baktill. Styrstiften placeras si att gejderna inte utsitts for
mekaniska pakinningar. T inskjutet lige bor silunda enheten vara
l6sgjord frin gejderna. Styrstiften skall vara av stil.

Axelkopplingar mellan enheter utfors sa att ritt lige intas auto-
matiskt vid hopkopplingen. Ytterligare fixering bor undvikas.

Enheter med kuggvixlar forses med ligesindikering for att under-
litta hopsittning vid servicearbetet.

Elektriska monteringsféreskrifter

Utbytbara enheter skall, dir si ir mdjligt, vara anpassade med in-
och utimpedanser till foreskrivet virde (t ex 50 och 600 ohm),
for att ledningsdragningen skall underldttas.

Den elektriska kontakten (stomjordning) mellan enheter bér icke
dstadkommas genom direkt stomkontakt utan genom sirskilt an-
bringad ledning med siker anslutningskontakt. Med tiden blir
nimligen dylika stomkontakter osikra pd grund av korrosion
(oxidbildning).

Montering av ackumulatorer och torrbatterier

Ackumulatorer och torrbatterier bor om mdijligt icke monteras
inuti apparater. Om detta dock erfordras skall de vara litt atkom-
liga. Lickande elektrolyt skall didrvid hindras att angripa delar i
apparaten, exempelvis genom att separat tit batterilida anvindes.

Forvaringsfack (lida) for torrbatterier skall tillita att batterierna
sviller, varvid konstruktionen skall vara sddan att dylika batterier
kan tas bort utan anvindande av vild.

Kontaktanordningen for stavbatterier bor utforas sa att felpolning
forhindras.
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Mirkning av enheter 8.8.5

Enheter skall mirkas dels med katalognummer, dels med funktions- 8.8.5.1
beteckning enligt hopkopplingsschema.

Platsen pi stommen f6r enhetens inpluggning skall jimvil vara
mirkt med funktionsbeteckningen.

Batterianslutning 8.8.5.2

Apparater som utrustas med inre batterier skall pd limplig plats
forses med mirkning, angivande batterityp, batteriets placering,
polaritet, nominell spinning och ledningsdragning. Limplig ir
mirkning med en skylt, placerad pi en limplig plats. Om tort-
batterier anvinds inuti en apparat skall denna utvindigt forses
med en skylt (stimpling) som anger att batterierna skall tas ut vid
forradsforvaring och vid lingre viloperioder.

Enheter av sddan beskaffenhet att de maste dverses efter bestimda  8.8.5.3
tidsintervaller forses med skylt med text som anger detta.

Mirkning 8.9
Andamal 8.9.1

Mirkningen har till indamél
a/t ange dganderitten till materielen
att identifiera stationsenheter och tillbehor

att underlitta handhavandet av materielen genom mirkning av in-
stillningsorgan, anslutning av tillbehér och ledningar etc

att underlitta service genom utmirkning av komponenter (en-
heter), inkopplingsstillen och att genom forridsmirkning
underlitta ersittning

att ange utférda dndringar

alt identifiera materiel som forsinds emballerad
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Utférande

Forslag till text, placering och utférande av mirkning skall under-
stillas bestillaren f6r godkdnnande.

Mirkningen skall utforas sd, att den sitter kvar sikert samt 4r
bekvimt ldsbar.

Mirkningen skall utforas sa, att den inte forsdmrar egenskaper och
funktion hos komponent och apparat.

Mirkningen utférs normalt med bokstiver ur stora alfabetet.

Lisbarheten hos mirkningen skall vara sidan att den vid be-
lysning i indirekt solljus dr bekvimt lisbar pa ett avstind av minst
en meter. Bokstivernas hojd skall vara minst 2,5 mm.

Vid mirkningen skall sidan firg anvindas som icke nimnvirt
forlorar kuléren vid exponering for starkt solljus.

Mirkningsmetoder
Mirkning kan ske enligt foljande meroder:

1. Stansning med stdlstans. Vid stansning pa tillbehdr (verktyg)
tillses att tillbehorets (verktygets) funktion och héllfasthet
inte forsimras. Efter stansningen skall det stansade stillet
fyllas med sdkert kvarsittande firg, som kontrasterar mot
omgivningen.

2. Brinning medelst brinnstimpel, t ex i trd och bakelit.
Trilddor skall dganderittsmirkas genom brinnmirkning pé
locket ovanfor den schablonmdlade (metod 3) texten. Brinn-
mirkningen skall ske efter oljemalningen.

Fenoldetaljer brinnmirkes d4 si erfordras, helst med en elek-
triskt uppvirmd brinnstimpel, som haller jamn och limplig
temperatur.

3. Schablonmailning eller silk-screen-férfarande
Schablonmélning utfors enligt
FSD 119 Bokstiver for schablonmirkning, stora alfabetet
FSD 120 Bokstdver for schablonmirkning, lilla alfabetet
FSD 121 Siffror £6r schablonmirkning
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10.

11.

12,

Milningen utfors med svarta siffror och bokstiver pa armé-
kulor och ljusare firg, annars med vit firg.

Efter schablonmirkning skall texten, sedan den torkat, strykas
med fuktsiker, firglés fernissa.

Stansning med specialstans pi lider

Stimpling med gummistimpel. Hillbar firg skall anvindas.

. Gravering i verktyg

Vid sandgjutning etc, pressgjutning av littmetall och bakelit
insitts mirke (gravering) i verktyget (formen).

. Gravering genom ljusbdge (schablon fér styrning)

. Gravering och fylining med firg

Gravering skall utféras med sddant djup att god lisbarhet och
hallbarhet erhilles. Graveringen skall fyllas med en sikert
kvarsittande firg, som kontrasterar mot omgivningen.

. Textning f&r hand

(Anvindes i undantagsfall huvudsakligen fér mirkning av
komponenter och enheter.)

Dekalkomani

Texten skall strykas med fuktsiker fernissa.

Dekalkomani skall vara av typ som fistes med fernissa eller
16sning; dylik som appliceras med hjilp av vatten skall icke
anvindas.

Fastsittning av skylt

Skylten skall vara graverad och ifylld med firg, fotoetsad eller
annan likvirdig tillverkningsmetod.

Tejp som skylt bor undvikas.

Etikett och adresslapp skall efter fastklistring (spikning) stry-
kas med fernissa, varvid sivil klister som fernissa skall vara
fuktsiker.
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Handhavandemiirkning

Mirkningen skall vara si utférd och placerad att handhavandet
normalt kan ske utan tillgang till speciella instruktioner.

Farkortningar skall anvindas i Overensstimimelse med gillande
foreskrifter. Punkt vid foérkortning utsittes icke.

Mirkning pd sjilva mandverorganet skall undvikas for att under-
litta utbyte.

Mirkningen skall placeras s, att den inte skyms av handen vid
instdllningen.

Skalavidsningen skall vara sf anordnad att parallax i storsta mojliga
utstrickning undvikes.

Mirkning av skalor och index samt 6vrig handhavandemirkning
medelst dekalkomani skall undvikas,

Servicemirkning

Enheter som skall tas loss vid service mirks med réd ring kring
de skruvar (muttrar) som skall lossas. Ringen bor vara graverad.

I apparaten ingdende enheter, kopplingsplintar, transformatorer
etc skall mirkas i 6verensstimmelse med detaljlista till kopplings-
schemat. Mirkningen skall i storsta utstrickning ske enligt FSD
A 0100:1 Bokstavsbeteckningar, FSD A 4700:2 Firgkod for
forbindningstrad.

Anslutningspunkter pi kopplingsplintar skall vara mirkta med
sifferbeteckningar, som skall Aterfinnas pd kopplings- och service-
schema.

Trimningsstillen skall vara tydligt utmirkta enligt angivelser pa
trimningsschema.

Nir holjen tas bort skall mirkningen pid komponenter och enheter
(kopplingsplintar) vara synlig utan att losslédning erfordras.

Vid mirkning med dekalkomani skall tillses att denna sitter sakert
fast. Dekalkomani bor strykas med fuktsiker fernissa.
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Platsen for en med kontaktdon ansluten enhet samt f6r en storre
enhet skall vara mirkt med enhetens beteckning. Denna mirkning
kan dven gbras pa ett i apparaten fastsatt Sversiktsschema.

Kiépor och enheter som inte har nigon mekanisk ligesbestimning
skall férses med firgmirke som korresponderar till motsvarande
mirke pd stommen.

I vissa fall 4r det limpligt att i apparaten fastsitta en skylt pa vilken
kopplingsschemat ir Gverfort enligt fotoetsningsmetod.

Apparat- och tillbehérsmirkning

Omfattning

Matericlen skall vara mirkt med:

® dganderittsmirkning av férsvarets materiel, »tre kronor»

@ stationsbeteckning angivande typ och lépande stationsnummer
® tillverkningsnummer, l6pande

® forridsbeteckning

@ tillverkarens firmabeteckning

@ renoverings- och dndringsmarkering

® garantimirkning

Aganderittsmirkning

Forsvarets materiel (inklusive tillbehor) skall vara dganderitts-
mirkt med »tre kronot».

Aganderittsmirkning skall sitta kvar sikert och utforas enligt
metod som fOrsvarar avsiktligt utplinande. Aganderittsmirkning
bor dirfér endast i undantagsfall utféras i form av skylt.

»Tre kronor» utfors enligt FSD 116.

}“lganderéittsmérkning utférs pd samtliga lddor, apparatenheter och
tillbehor.

8.9.5.7

8.9.5.8

8.9.5.9

8.9.6

8.9.6.1

8.9.6.2
8.9.6.2.1

8.9.6.2.2

8.9.6.2.3

8.9.6.2.4
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Frontpanel

Frontpanelen férses med

a) »tre kronor»

b) skylt angivande stationstyp, stationsnummer samt »tre kronor»

c) skylt angivande tillverkarens firmabeteckning

Férradsnummer
Foreskrifter meddelas av bestillaren.

Mirkningen utfors enligt bestallarens foreskrifter,

Renoveringsmirkning

Sidan miarkning gors efter det att materielen genomgitt renove-
ring. Foreskrifter meddelas av bestillaren.

Garantimarkning

Garantimirkning utférs i samband med tillverkningskontrollen,
se kap. 2.9.

Emballagemirkning

Foreskrifter meddelas av bestillaren.

Rengoring

Tillverkade detaljer skall fore sammanstillning rengoras enligt
bista praxis. Alla spdr av korrosiva dmnen skall avligsnas for att
férhindra korrosion av detaljen sjilv eller av andra detaljer som
sitts thop.

Om det visar sig nodvindigt skall rengéring ske sivil fore som
efter den slutliga hopsittningen.

Frimmande material skall avligsnas ur apparaten. S. k. »lédloppor»
skall effektivt avligsnas.

Efter gjutning dir sand anvinds skall denna effektivt avligsnas
fran ytan.





