SVERIGES ENSKILDA JARNVAGARS INGENJORSFORBUND
e i Meddelande N:o 202. 1944,

Bommen som skoter sig sjalv

Vid vigovergangar, diar trafiken #r livlig och sikten skymd,
borde Signalbolagets helautomatiska fallbommar vara sjilv-
skrivna. Landsvigstrafiken stoppas ej upp mer én vad som
dr nodvandigt for forringning, fillning, tagpassage och lyft-
ning. Hela manovern sker automatiskt, och taget sjilv utloser
de impulser, som startar fillning och lyftning av bommarna,
Signalbolagets helautomatiska fallbommar forenar god trafik-

sikerhet med laga driftkostnader.

L
Ring eller skriv till Signalbolaget, Stockholm 32, telefon
namnanrop “L. M. Ericsson”, sa far Ni alla upplysningar!



KONTAKTLEDNINGSSTOLPAR

av stringbetong

for jaArnvigar, sparvigar och tradbusslinjer utmérka
sig for stor bojhallfasthet och bestdndighet mot kor-
rosion. Jéirnbesparingen #r betydande, upp till 90 %
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TAKKONSTRUKTIONER

av stranghetong

for magasin, lokstallar, vinthallar, ete. tillverkas. Bal-
kar for spdannvidder upp till 22 m utféras. Stringbe-
\ tongkonstruktioner &ro smickra, spricksikra, brand-
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SVERIGES ENSKILDA JARNVAGARS INGENJORSFORBUND
MEDDELANDE N:o 202. 1944,

Protokoll wvid Swveriges Enskilda
Jirnvigars Ingenjorsforbunds extra
mote i Stockholm den 20 mars 1944.

Till det extra motet, vilket ingick i den arligen anordnade
sIngenjorsveckany, skedde pa inbjudan av Svenska Aktiebola-
get Gasaccumulator samling vid bolagets anldggningar a Li-
‘dingdn. Dar hilsades pa bolagets vignar Forbundets medlem-
mar vilkomna av civilingenjor C. .Plass, varefter bolagets nya
verkstadslokaler, som ligga inspréngda i en bergshéjd demon-
stirerades och beskrevos.

Medlemmarna forflyttade sig darefter till huvudverk-
stadslokalerna, vilka genomgingos och forevisades under cice-
ronskap av bolagets tjinstemén och ingenjorer. Rundvandringen
avslutades i bolagets demonstrationsrum, dir bolagets tillverk-
ningar funnos utstillda i naturlig storlek, i modell eller i bilder.

Bil. 1.

Under visningen i demonstrationsrummet héll ingenjoren
vid bolaget Ivar Westerberg ett kortare foredrag om »Koppar-
likriktare och deras anvindningsy. Bil. 2.

Ett bestk avlades #ven vid Aktiebolaget Aga-Baltic,
vars anldggningar visades och demonstrerades av detta bolags
tjanstemin och ingenjorer.

Svenska Aktiebolaget Gasaccumulator hade déarefter in-
bjudit Férbundets medlemmar till lunch, vilken avats i bolagets
Iunchrum. Under lunchen hilsades Forbundet och dess med-
lsmmar av bolagets direktor Gunnar Dalén, som uttryckte
bolagets glidje .att nu ater efter 27 ars forlopp (april 1917)
hava fatt ett bestk av Forbundet, samt framférde ett tack for
allt gott givande och fruktbirande samarbete som under arens
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lopp dgt rum mellan bolaget och de enskilda jarnvigarna i
landet.

Forbundets tack for dagens besok vid de olika anliggnin-
garna, samt for visad géstfrihet och virdskap vid lunchen fram-
fordes av direktor Hj. Lundqvist.

Efter aterfard till staden avhélls Forbundets extra mote
kl. 15.00 a Restaurant Piperska Muren, dir c:a 60 st av For-
bundets medlemmar kommit tillstddes.

§ 1

I franvaro av ordféranden i Forbundets styrelse oppnades
mbtet av styrelsens vice ordfoérande, direktér Hj. Lundqvist,
vilken hilsade de nidrvarande vilkomna och uttalade tillfreds-

stallelsen med och glidjen over den ovanligt talrika anslutnin-
gen till motet.

Att leda forhandlingarna vid dagens mote utsags darefter
direktor Lundqvist.
§i2.
Utsagos herrar R. Keller och E. Holmberg att jimte ord-
toranden justera protokollet frian dagens méte.

§ 3.

Lémnade ordforanden foljande meddelanden fran styrelsen

och dess sammantriden.

1. Styrelsens sammansittning och dess funktionirer.

2. De genom Svenska Jarnvigsforeningens férsorg, i sam-
band med Svenska Jarnvigsmannaférbundet anordnade
korrespondenskurserna for lokpersonal.

3. Ldget av det mellan K. Jarnvigsstyrelsen och Svenska
Jiarnvigsforeningen inledda samarbetet betriffande
standardiseringsarbetet.

§ 4.
Pa av styrelsen tillstyrkt forslag invaldes till korresponde-

rande ledamot i Férbundet byraingenjoren vid K. Vig- och
Vattenbyggnadsstyrelsens jirnviigsavdelning Folke Hagman.



§ 5.
Holl ingenjéren vid Svenska Aktiebolaget Gasaccumulator
Bo Gorthon ett av talrika skioptikonbilder belyst, synnerligen
intressant féredrag om »Modern gassvetsning och exempel pé
dess anvindnings.

Bil. 3.

§ 6.
Holl byraingenjéren vid Trafikforvaltningen Goteborg- Da-
larne-Givle P. Osc. Nystromer ett likaledes av skioptikonbilder
belyst foredrag om »Kontaktledningar av stréngbetong». Bil. 4.

§ 1.
Sedan ordféranden avtackat foredragshéllarna forklarades
motet avslutat.

o

Klockan 18,30 intogs & Restaurant Piperska Muren ge-
mensam middag, vari forutom Foérbundets medlemmar &ven
de inbjudna gisterna, ingenjorerna vid Svenska Aktiebolaget
Gasaccumulator B. Gorthon, J. A. Bergkvist och H. Carlén
deltogo. Under middagen, varvid Férbundets vice ordforande
Hj. Lundqvist presiderade, hyllades och avtackades vérdarna
under férmiddagens besok samt dagens foredragshallare.

Vid protokollet.

Goran Nystrdom.
Justeras:
Hj. Lundquvist.

R. Keller. . Eric Holmberg.



Bil. 1.

Sveriges Enskilda Jarnviagars Ingenjorsforbunds
besok hos Svenska Alktiebolaget Gasaccumulator,
den 20 mars 1944.

Forbundets medlemmar ankommo med sparvagn till AGA
station, ddr de mottes av representanter for Gasaccumulator.
Omedelbart darefter bestktes AGA:s nya bergverkstad.

Fig. 1.

Densamma &r inredd i salar, vilka inspringts i berget pa
sadant satt, att full bombsikerhet mot nu existerande bomber
erhallits.

I lokalerna finnas i allménhet sirskilda innerviggar, vilka
utforts av sbetongbraders. Innertaken #Hro utférda av korru-
gerad plat, som upphéngts medels speciella konstruktioner.

Av bifogade bilder, fig. 1 och 2, framgar, att lokalerna iro
synnerligen ljusa och trivsamma, och tack vare den dndamals-
enliga belysningen och den ljusa malningen pa viggar och
tak far man icke nagon som helst fornimmelse vid vistelse i
lokalerna, att man befinner sig djupt inne i ett berg.

Verkstadssalarna #ro utrustade med lysdmneslampor i
Gebearmaturer. Armaturerna i stora verkstadssalarna idro i



de bada mittraderna av Sieverts typ AL 2012 for tva lysimnes-
lampor av storleken 200 Dlm, och i sidoraderna av typ AL 2011
ior en sadan lampa. Lamporna dro av Lumas vita typ. Upp-
hingningen sker med birtradar, som dro spianda mellan lang-

Fig. 2.
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vidggarna och stagade med tradar frén taket. For gruppled-
ningarna begagnas sirskilda ledningshyllor. Medelbelysnings-
styrkan i maskinsalen har uppmatts till cirka 160 lux, och be-
lysningen har mycket god likformighet. Glddlampor anvin-
das endast i ett par personalrum samt i toalettrum o. dyl. (Ur
Tidskrift for Ljuskultur, héft. nr 1, 1944.)

I samtliga lokaler finnes installerad nddbelysning, till vil-
ken strom tillféres fran ett 24 volts batteri.

' Bergverkstadens uppvirmning och ventilation sker me-
dels luftkonditioneringsapparater. Det #r avsett att i lokalerna
skall hallas en genomsnittlig temperatur av 4+ 20° och en rela-
tiv fuktighet av 50 %.

Byggandet av bergverkstaden tog endast en tid av 7 ma-
nader. Springningsarbetena hava utforts av AB Skanska Ce-
mentgjuteriet; luftkonditioneringsapparaterna hava levererats
av AB Svenska Fliktfabriken.

Efter bestket i bergverkstaden besagos nagra avdelningar
av AGA:s dldre verkstdder; bl. a. studerades en specialmaskin
for syrgasskirning av plat efter mall. Vidare besigs tillverk-
ning av regleringsapparater for elektrisk vagnsbelysning, lik-
riktare, relder for signalsikerhetsinrittningar, gasblinkljusap-
parater och solventiler m. m. Vidare bestktes en avdelning,
didr kurs pagick for utbildning av rilssvetsare samt studerades
apparater for flamhérdning.

AGA:s moderna utstillningshall, vilken nyligen blivit far-
dig efter fullstindig ombyggnad, besoktes direfter och demon-
strerades. I densamma finnas samlade de flesta av de appara-
ter, som #ro representativa for AGA:s och Aga-Baltics till-
verkningar.

Slutligen foljer ett kortare besok i Aga-Baltics verkstd-
der.

C Plass.
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Bil. 2.

Torrlikriktaren och dess anvindning.

Om man onskar overgd fran vixelstrom till likstrém, an-
vinder man sig antingen av en roterande omformare eller en
likriktars av nagot utforande sisom en kvicksilveranglikrik-
tare, en glodkatodlikriktare eller en torrlikriktare.

Det #r ofta en kostnadsfraga, vilken typ av likriktande
aggregat man bor vilja bdde med hénsyn till anskaffningskost-
naden och driftkostnaden.

En torrlikriktare har ett anvindningsomrade, som stricker
sig fran det minsta effektbelopp, uppgéende till endast nagon
tusendedels watt, till effektbelopp upp till 20 kW och darover.
En torrlikriktare arbetar lika gynnsamt vid mycket hoga spén-
ningar vid lig stromstyrka som vid stor strémstyrka vid lag -
spinning. Den har inga rérliga delar, varfor livslingden &r
stor, man kan nistan siga obegrénsad.

Torrlikriktare finnas av en hel del varierande typer, men
av de praktiskt anvindbara och i marknaden f8rekommande
finnas endast tva: kopparoxidul-likriktaren och selen-likrik-
taren. En torrlikriktare #r sammansatt av ett storre eller
mindre antal ventiler i form av brickor eller plattor. En kop-
paroxidulventil och en selenventil dro uppbyggda pd ungefir
likartat sitt med ett sparrskikt och ett halvledarskikt, inne-
slutna mellan tvd ledande skikt.

I en kopparoxidulventil anses sparrskiktet bestd av ren
kopparoxidul, under det att halvledarskiktet utgéres av kop-
paroxidul med ett visst syredverskott. Nér man tillverkar en
kopparoxidulventil, utgdr man frén en bricka eller platta av
koppar med en tjocklek av ca 1 mm. Kopparoxidulen bildas,
d& brickan upphettas till hog temperatur. Man erhalier da
samtidigt det for likriktningen nédvindiga spirrskiktet, som
kommer att ligga i 6vergingen mellan kopparn och koppar-
oxidulen. P3 yttersidan av kopparoxidulen erhélles ett tunt
skikt av kopparoxid, vilket emellertid avligsnas pad kemisk
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vég. I stillet anbringas pa kopparoxidulen ett ledande skikt av
metall elier pastrykes ndgot annat ledande material, mot vilket
man trycker en kontaktbricka av bly. Strémmen i arbetsrikt-
" ningen gar fr&n det anbragta ledande skiktet genom koppar-
oxidulen med syredverskott och spirrskiktet till kopparplattan.

En selenlikriktarplatta framstilles genom pasmiltning av
selen pa en grundplatta av jirn eller aluminiumplat. Selenet
kan upptrdda under olika strukturer, antingen glasigt, da det
ar oledande eller kristalliniskt. I den senare formen #r selenet
halvledande, varfér man anvinder sig av selenet i denna form.
Selenytan besprutas direfter med kadmium eller ndgon liknande
metall. Sparrskiktet anses uppkomma i kontaktytan mellan
selenet och sprutskiktet av kadmium. Strommen i arbetsriktnin-
gen gar fran jirnbrickan genom selenskiktet och spirrskiktet
till kadmiumskiktet.

Man kan fraga sig vad det &r for skillnad pa torrlikriktare
av selentyp och av kopparoxidultyp. Bada arbeta ju p4 samma
sitt med ett sparrskikt, befintligt i en platta, och kunna pa lik-
nande sidtt sammanbyggas till storre och mindre likriktaren-
heter.

En férdel med selenlikriktarplattan ir, att den tal en rela-
tivt hog spédrrspénning per platta, cirka 14—18 V, under det
att kopparoxidulplattan i regel ej tal hogre sp#rrspinning #n
5—8 voli per bricka. For mindre stromstyrkor kan man dock
framstilla kopparoxidulbrickor, som tala en sparrspinning upp
till 20 volt. I gengsld tal kopparlikriktarbrickan en tillfillig
spénningsstegring battre, s att en momentan spinningsforhsj-
ning av upp till sju gdnger normalspénningen i regel ej forsim-
rar brickan, under det att ett genomslag uppstr pd en selen-
bricka vid en spinningsférhéjning av 2 till 3 ganger normal-
spanmingen. Vid laga spénningar kan man €j heller helt utnyttja
en selenbricka.

En ‘stor fordel hos kopparoxidul-likriktaren #r, att dess
lickstrom eller backstrom, som den dven kallas, &r mycket liten
och i det ni#rmaste konstant. Kopparlikriktaren kan darfor
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med fordel anvindas, dir stor noggrannhet erfordras sdsom for
mitlikriktare, modulatorer samt i allminhet fo6r apparatur-
utrustningar inom omradet for telefoni eller telegrafi.

Vid sammankoppling av torrlikriktarplattor kan man an-
vinda sig av olika kopplingar. Det enklaste sittet ar 1-puls
envigskoppling. Man slédpper da i arbetsriktningen fram strom-
men endast i en riktning, varigenom endast ena halvperioden
av strommen likriktas. De vanligaste kopplingarna &ro dock
2-puls tvavigskoppling "for anslutning till enfas véxelstrom
samt 6-puls tvavigskoppling for anslutning till trefas viixel-
strom. Dessa kopplingar benimnas vanligen enfas bryggkopp-
ling och trefas bryggkoppling.
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koppling. - (trefas bryggkoppling).
Tvd-puls tvdvdgskoppling
(enfas bryggkoppling).
Fig. 3.

Genom att koppla flera plattor i serie i varje gren kan man
anpassa likriktaren for onskad spinning och genom att paral-
lelkoppla flera likriktarbrickor kan man fa likriktaren att fun-
gera for onskad stromstyrka. Likriktarbrickorna monteras i
staplar, vilka sedan sammankopplas pa lampligt sitt.

En Lkriktarventil &r dock icke helt idealisk utan forluster-
finnas i bade arbetsriktningen och spirriktningen. I arbetsrikt-
ningen uppstér ett spinningsfall och i spérrriktningen en lick-
strom. Dessa forluster #ro i arbetsriktningen produkten av
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spanningsfallet och arbetsstrommen och i sparriktningen, pro-
dukten av sparrspdnningen och ldckstrommen. Forlusterna re-
sultera i uppvarmning och likriktaren tal endast en viss over-
temperatur.

Man far darfor ordna sa, att den uppkomna virmen pa
idmpligt sétt avledes. Detta astadkommes genom ventilering.
Understundom anvénder man flikt for att uppnd en god vir-
meavledning. Hirigenom kan man i hog grad ska belastningen
av ett likriktarelement. Verkningsgraden for en torrlikriktare
varierar mellan 70 och 80 %, beroende pa kopplingssittet och
storleksordningen.

En komplett likriktare bestar i regel av ett likriktarele-
ment, en transformator, regleringsanordningar sisom trans-
duktorer och regleringsmotstand, stromstillare, smiltskydd
samt matinstrument, allt inmonterat i ett skyddande skéap.

Torrlikriktaren har ett stor anvindningsomride. Man
anvinder den saledes for laddning av batterier av alla slag, av-
sedda for elektriska bilar och truckar for laddning av start-
batterier, radiobatterier, batterier for telefon, telegrafi och sig-
nalutrustningar ete.

For den galvaniska industrien, som si gott som uteslu-
tande arbetar med likstrom vid laga spanningar, har torrlik-
riktaren fatt stor anvindning. Dessutom anvindes den for elek-
trolytisk utféllning samt fér avfettning pa elektrolytisk vig.

Ett annat anvidndningsomrade for torrlikriktaren #r for
alstring av likstrom till baglampor for filmprojektorer, till elek-
trisk ljusbagesvetsning, till matning av relder orh elektromag-
neter samt till erséttning for diodrér inom radiotekniken.

Avern inom mittekniken har just kopparlikriktaren fatt
ett stort anviandningsomrade.

For att kunna tillfredsstdlla de olika fordringar, som stil-
las pa en kopparoxidul-likriktare for sa skilda anvindningsom-
raden, maste man framstilla likriktarelement i form av plat-
tor eller brickor, som variera bade i storlek och karaktir.

For de stora stromstyrkorna tillverkas likriktarplattor av
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storleksordning 305 x 76 mm. Dessa plattor dro belagda med
kopparoxidul p& bada sidorna. Strommen per ytenhet har
harigenom férdubblats utan att stromtdtheten i spérrskiktet
6kats. Man har pa detta sitt dock minskat pa kylytan. For att
ekonomiskt kunna utnyttja dessa plattor, anvinder man sig
vanligen av extra kylning med flikt. Med anvindning av dessa
plattor kan man sammanstilla likriktare for mycket hoga
stromstyrkor upp till 3 & 4000 amp. For dessa likriktare finnes
ett stort anvandningsomréade speciellt inom elektrolytindustrien.

For kopparoxidul-likriktare, som anvéndas for uppladdning
av batterier, anviinder man sig i regel av runda likriktarbrickor
med en diameter av 38 mm. Dessa brickor sammanbyggas till
staplar med en lingd av upp till 380 mm. Staplarna férses med
kylflinsar med dimensionerna 95x95 mm. Dessa likriktar-
staplar sammanbyggas till storre enheter. Som standard ut-
foras dylika kompletta likriktare med en kapacitet av upp till
3—4 kW.

For svagstromstekniken anvéndas likriktarbrickor av kop-
paroxidultyp, som variera fran 20 till 1 mm. For att med gott
resultat kunna anvinda en likriktarbricka skall man lata den-
samma arbeta inom ett belastningsomride, dir motstandet hal-
ler sig konstant. For att detta skall kunna uppna fordras, att
man viljer brickor av lagom storlek, s att stromtitheten blir
den ratta.

For mittekniken tillverkas kopparoxidul-likriktare av
standardutférande for 1, 5 och 10 mA for en spanning varie-
rande mellan 0,5 och 2 volt. Dessa sm& mitlikriktare aro helt
kapslade i en ebonithylsa och forsedda med fastplat, sa att de
idtt kunna monteras.

For wissa fall erfordras likriktare for sma strémstyrkor
men som tila en mycket hog spénning i spirriktningen. Forde-
len med de sm& kopparlikriktarbrickorna &r, att de kunna
staplas direkt pa varandra i isolerande rér med endast en ut-
tagsbricka i vardera #ndan av roret. Dessa rér kunna sedan
seriekopplas och man kan pd si sitt f4 fram likriktare med smd
dimensioner, som tala spdnningar pa 10,000-tals volt.
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Som av ovanstaende framgar har kopparoxidul-likriktaren
ett mycket stort anvandningsomrade. AGA har alltsedan 1927
varit sysselsatt med framstidllning av likriktarbrickor av kop-
paroxidultyp. Denna tillverkning har under arens lopp ratio-
naliserats och standardiserats och varit i standig tillvaxt.

Y
9 )

!}.

Fig. 4. (till vinster): Likriktaraggregat for laddning av truck-
batteri pa 40 volt med 40 amp. Nétanslutning: 220 volt 3-fas
vixelstrom 50 per.

(hogra bilderna): Kinolikriktare for matning av 2 st. baglampor,
vilka wvardera dro omkopplingsbara fér 55 wvolt och 30 amp.
eller 38 wolt och 45 amp. Nitanslutning: 380 eller 220 wvolt
3-fasvixelstrom, 50 per.
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le 3

Modern gassvetsning och exempel pa dess
anvindning.

De produkter, som .i dag framstillas av lardets tiisentals
svetsare #ro ganska varierande till kvaliteten. Den ene klist-
rar med svetsldga och trad ihop tva stdlstycken och tror sig ha
gjort en svets, den andre &stadkommer verkliga svetsar, fyl-
lande de hogsta fordringar, som kontrollmyndigheter uppstélla,
och sidana finnas, som fordra en brotthéllfasthet av 120- kg/mm?*
som minimivirde.” Man héor si ofta pa tal om svétsning den
asikten, att den framstillda svetsen skulle mera slumpvis: &n
med visshet na en viss forutbestdamd kvalitet. S& har ‘det varit
och #r kanske #n i dag pa sina hill. Gassvetstekniken har dock
nu natt en sdédan utveckling, att en i svetsningen kinnig ingen-
jor alltid kan tillrittaligga ett gassvetsningsarbete for en viss
forutbestimd kvalitet under forutsittning av att han har till for-
fogande svetsare, som arbeta med riktiga svetsmetoder, och som;
ha riktiga svetsapparater och riktig svetstrdd. A -

Vad som i dag finnes pa dessa omraden skiljer sig rad1kalt_
fran vad som tidigare funnits, och som tyvérr fortfarande till-
lémpas pa sina hall till skada for gassvetsningens anseende och
utveckling.

Frigan om svetsapparaturens och tillsatsmaterialets ut—
veckling fram till de moderna saker, som i dag st& till forfo-f
gande, ar for omfattande for att hir nirmare beskrivas och
ligger ocksd utanfor foredragets dmne. En sak vill jag dock
framhalla, och det &r att en ansvarskinnande leverantdr betjé-
nar industrin med apparater, som ha férméga att halla en in-
stalld svetsldga stabil till sin sammansittning under svets-
ningens gang, och att tillsatsmaterialet &r sidant att svetsen
blir likvérdig med grundmaterialet — béda sakerna forutsitt-
ningar for en fullgod svetsning. Betriffande svetsmetoderna
kan framhallas, att den &sikt man forr hyste, att om arbetaren
blott meddelades kinnedom om svetsverktygens handhavande,
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sd skulle han snart genom egen trining litt finna den bista
metoden att svetsa, har visat sig ohallbar i praktiken. Sedan
man nu genom Svetskommissionen fitt objektiva provmetoder
for svetsar, har man mycket ldttare #n forr att genom prév-
ning virdesitta en svetsares produkt. Utvecklingen har lett
till att sjdlvldrda svetsare knappast tolereras inom moderna
industriféretag. Allmént fordras nu av svetsare, att de skola ha
lart sig atminstone svetsningens grundelement i en ingenjors-
maissigt ledd svetsskola.

I den moderna tekniken har gassvetsning en stor plats att
fylla jamsides med den elektriska bagsvetsningen. Dessa bada
metoder #ro ej konkurrenter utan komplettera varandra. Var- .
dera svetsmetoden har i stort sett sitt givna anviindningsom-
rdde &ven om man for vissa fall med samma framging kan
anvinda bada. Nir det giller gassvelsning #r stumsvets mye-
ket enklare och billigare att utfora #n overlapps- och kil-
svets, och d#rfor ser man gassvetsning mest anvind i samband
med stumfogar. For svetsning av behallare och rorledningar
avsedda for ligre eller hogre tryck har gassvetsning blivit all-
mént anvénd, beroende pd att den gassvetsade stumsvetsen ut-
mérker sig for. god bindning och fullstindig genomsmailining,
En sddan svets dr vil Hgnad att motstd .samma pakinningar
som grundmaterialet, &ven om man forsiktigtvis endast riknar
med att en fullged svets, har en hallfasthet som &r 9/10 av
grundmaterialets d& det giller svetsning av tryckkiarl och dito
rérledningar.

De senaste krigsiren ha givit goda resultat betriffande
svetsning av ldtta lagerbehillare for komprimerade gaser.
Behallarna tillverkas av legerat stil med hég brotthallfasthet
och med material av relativt klena dimensioner. Enbart AGA
har de senaste aren tillverkat mer in 30000 st sidana behallare
i storlek upp till 20 liter vattenvolym och med arbetstryck for
upp till 150 ats.

En annan gassvetsningsspecialitet, som utvecklats starkt de
senaste aren #r svetsning av rérledningar. Fran borjan gillde
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det endast att kunna svetsa virmeledningsinstallationer avsedda
for lagt tryck, och detta utféres numera av varje virmelednings-
entreprenor, som har funnit svetslagan helt enkelt oumbirlig.
I U. S. A. har emellertid gassvetsningen anvints sedan flera ar
for byggandet av s. k. pipe-lines, d. v. s. ledningar av rér med
danda upp till 20” diam. for flytande transport av olja. De er-
farenheter, som dirvid vunnits med avseende pa svetsekonomi,
svetsens tdthet och hallfasthet ha mdjliggjort gassvetsningens
anviandning for sadana rorledningar, som nutilldags anvindas
i bl. a. vissa kemiska fabriker for framstillning av syntetisk
bensin, diar pakinningarna pa materialet iro mycket hoga.
Tryck upp till 300 até och temperaturer upp till 500° C skola
bemiistras, och givet &#r att detta endast kan géras med en pa-
litlig svetsmetod.

Fig. 5. Jarnvigsvagn, hel gassvetsad med boggie och kaross
av krom-molybden stdlrér.

Till foljd av den alltjamt fortgadende utvecklingen av gas-
svetstekniken har allt storre fortroende satts till denna, varfor
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gassvetsar numera ingad i konstruktioner, ddr stora fordringar
ur héllfasthets- och sikerhetssynpunkt stdllas pa forbindnin-
garna mellan de i konstruktionen ingaende detaljerna. Eft
omrade dir gassvetsningen salunda kommit till anvdndning ar
for fackverkskonstruktioner bl. a. inom flygplansindustrin. Det
ir diarvid i huvudsak planets bidrande konstruktioner, mesta-
dels i form av heldragna stalror, som svetsas. Svetsningens for-
del ligger i att konstruktionsarbetet férenklas och att knut-
punkterna kunna utformas med minsta mdjliga vikt.

Till f6ljd av de goda erfarenheterna av denna svetsning
bade pa kolstal och legerade stal har liknande konstruktioner
borjat tillimpas dven for andra dndamal. Fig. 5 visar salunda
en ny amerikansk typ av jirnvigsvagnar. Vagnskorgen dr ba-
rande och gjord av krom-molybden stalrér. Aven boggien &r
svetsad pa samma sdtt. Viktminskningen blir avsevird dven
jaimford med de moderna ldtta stalvagnar, som f. n. tillverkas
for S.J.

For att reparera och istdndsiitta férslitna delar av ett fore-
mal kan man medelst svetsning paldgga metall pa de avslitna
stillena och pa si sitt aterstdlla den ursprungliga godstjock-
leken. Sadan pasvetsning forekommer pa de mest skilda fore-
mal, sasom maskinaxlar, kuggarna pa kugghjul, lopbanor pa lin-
skivor, plogskir, kittingar, maskindelar inom textilindustrien
0. s. v. Tillsatsmaterial kan erhallas av olika metaller, och for
svetsgods med olika hardhet. Det finns salunda s. k. svets-
bronser, d. v. s. egentligen specialmissing, som giver ett svets-
gods med en hardhet av upp till 275° Brinell. Vidare pasvets-
tradar med jdrn som huvudbestandsdel for hardheter av upp till
500° Brinell, vilken hardhet kan ytterligare ckas genom hé&rd-
ning upp till 850° Brinell, tillsatsmaterial, med kobolt, wolfram
och krom, de s. k. stelliterna, som giver svetsgods med en hard-
het av upp till 70 ROCKWELL, occh som #ro hardhetshestim-
diga i rédvirme.

Ett omrade dir mycket hoga fordringar stillas pa kva-
liteten hos den utférda svetsningen, och dir pasvetsning pa
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senaste tid allt mer kommit till anvandning, dr for reparation
av forslitna skendndar och sparkorsningar for savdl jarnvégs-
som sparvagsdrift.

Genom pasvetsning har exempelvis S.J. hittills rdaddat
6ver 3000 saddana korsningar fran kassation till ett medelpris
av ca 55— kr per styck, varvid arbetet utforts i spar under

Fig. 6. Stellitsvetsade saxskdr for varmklippning av got.
Mdangdubblar livslingden.

trafik. En ny korsning kostade i anskaffning fore kriget nér-
mare 600: — kronor, varfor besparingen har blivit avsevird.

Hardsvetsning #r en pasvetsmetod avsedd att hardgora
sadana metallytor, som #ro sirskilt utsatta for notning. Till-
satsmaterialet utgores av de tidigare nimnda stellit-legeringar-
na, som pa den i fig. 6 visade gotsaxen anviénts for att hardgora
saxskiren. Exempel finnas pa att ett sddant pasvetsat skir har
fatt sin livslingd mer an tiodubblad.
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Svetslodning #r en arbetsmetod, varigenom metalldelar
av samma eller olika slag medelst smiltning av en annan me-
tallegering forenas till ett stycke. Svetslodning skiljer sig fran
svetsning forutom déri, att tillsatsmaterialet utgores av en an-
nan metall &n grundmaterialet, dven diri, att ej grundmateria-
let utan endast tillsatsmaterialet — den s. k. svetshronsen —

Fig. 7. Svetslodning med gas av ett 40-tons gjutjirnsstativ.

bringas till smilt tillstind. Fogytarna uppvirmas vid svets-
16dning endast till ungefir samma temperatur som svetsbron-
sens smaltpunkt, c:a 800° C. Foljaktligen tillféres avsevirt
mindre méngd virme till arbetsstycket vid svetslédning &n vid
svetsning, och detta innebér att risken for virmespiinningar
och kastningar minskas. Vid reparation av sprucket gods, sir-
skilt sprott sadant ssom gjutjirn, #r detta av stor betydelse.
Trots att fogytorna i grundmaterialet ej dro i smalt tillstand,
trénger den lattflytande svetsbronsen in i porer och ojimn-
heter och mellan de enskilda kristallerna i fogytan och astad-
kommer pa detta sitt forbindningen. Trots denna — man skulle
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kanske vara benigen att sdga klistring — erhalles vid svets-
lodning hallfasthetsvirden, som dro fullt jamférbara med dem,
som erhallas vid svetsning av mjukt stal. Det finns moderna
och nu mycket allmédnt anvanda svetsbronser, som ldamna en
bindningshallfasthet mot stal av min. 35 kg/mm® En dnnu
hogre hallfasthet av upp till 70 kg/mm* kan erhallas med spe-
ciella tillsatsmaterial, som dock dro mycket dyrbara och dirfér

e |
Fig. 8. Maskinskédrning av ramar till lokomotiv ur 200 m/m
tjockt material.

ej kommit till anviindning annat dn for hogt kvalificerat dnda-
mal.

Fig. 7 visar ett svetslott gjutjarnsstativ till en s. k. lockma-
skin, vigande ej mindre dn 40 ton, som efter reparationen ar-
betat utan anméarkning i flera ar.

Fastdn foredraget rubricerats »Modern gassvetsning och
exempel pa dess anvidndnings har jag vagat forsoket att ga
nagot utanfor dmnet och till slut visa nagra exempel pa en an-
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nan arbetsmetod; som #r nérbesliktad med svetsningen, och
diér acetylen-syrgasldgan anvindes. Det #r syrgasskirningen.
Allt eftersom svetstekniken utvecklas borjar skirning med
maskin och schablonstyrd brinnare att anvindas mer och mer.
Orsaken hirtill dr, att de maskinskurna detaljerna kunna fram-
stillas s& mattriktigt och med s& jamna kanter, att ndgon efter-
bearbetning i de allra flesta fall dr onddig. Fig. 8 visar -tillskr-
ning av ramstycket till ett lokomotiv. Godset har en tjocklek
av 200 mm. I och fér sig har maskinskérningen medfsrt en
stor besparing i jimférelse med de tidigare anvinda metoderna
att tillverka en sddan hidr pjas med mekanisk bearbetning.
Geénom att utrusta skdrmaskinen med tva eller flera brinnare
kan effektiviteten) okas ytterligare, utan att skotseln av skir-
maskinen férsvaras.

Slutligen skulle kunna nimnas en annan arbetsmetod, dér
acetylen-syrgasldgan fatt anvandning i stor skala. Det giller
den s. k. flamhirdningen. Metoden grundar sig pa att om ett
hérdbart stal, t. ex. ett kolstdl med 0,60 % kol, pd ytan virmes
till hirdtemperatur och didrefter omedelbart kyles genom vat-
tenbesprutning, erhaller arbetsstycket en hidrdning pa ytan
ovanpd det sega grundmaterialet. Denna hdrdmetod, som ej
ar beroende pad uppkolning av ytskiktet, & en komplement-
metod till sitthdrdning och dr dessutom i manga fall den enda
héardmetod som kan anvindas pd stora pjiser.

Flamh#rdningen sker alltid med maskinell frammatning
av brinnaren och den efterfoéljande vattenduschen sasom visas
i fig. 9, vilket forestiller en maskin for hirdning av lokomotiv-
gejdrar. P& liknande sitt hirdas kugghjulskuggar, vevaxlar,
dragkrokar till godsvagnar, fjaderbultar till jérnvigsvagnar
m. m.
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Fig. 9.

Maskin for flamhéirdning av gejdrar till lokomotiv.
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Bil. 4.

Kontaktledningsstolpar av stringbetong.

Betong har, som var och en vet, goda tryckh&llfasthets-
egenskaper, men mycket ringa draghallfasthet. Trots detta an-
vindes betong numera till atskilliga &ndamal, dir god bojnings-
hallfasthet &@r ett villkor, p grund av att man, sedan atskilliga
ar tillbaka, vetat att i betongen ingjuta armeringsjirn, som fatt
pa sin lott att omhindertaga alla i konstruktionen upptridan-
de dragspanningar.

Fig. 10.
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Allt eftersom betongtekniken gitt framat, har man kunnat
‘ramstélla allt smickrare konstruktioner, dels genom héjande
av betongens tryckhéllfasthet, dels #ven genom 6kning av
armeringsprocenten. Men icke nog hirmed, man har pa se-
naste tiden ocksd borjat utnyttja armeringsstil med allt hégre
draghélliasthet. De stérsta hindren for utnyttjande av mycket
hoga stalhllsfastheter dro risken for sprickbildning i betongen,
samt svérigheten att erhdlla erforderlig forankring av. arme-
ringen. Bé&da dessa svarigheter ha emellertid overvunnits ge-
nom framstillning av det nya materialet stringbetong. Arme-
vingen i detsamma utgbres av seghirdade stalstrangar, som
under ingjutningen i betongen #ro spanda till ungefir halva
brottgrinsen.

Verkningssittet hos en stringbetongbalk framgar av fig. 10.

Den dversta figuren visar hur strangarna under betongens
hardnande #ro spinda av en kraft P. I balkens undersida
(dragsida) finnes i regel 3,5 3 4 ganger s& manga stringar som
i oversidan (trycksidan).

Resulterande kraften upptrider pa grund h#rav ungefir
- P& 1/3 av balkhjden, fran undersidan riknat. Den mellersta
figuren illustrerar, vad som sker med balken, nir de utstic-
kande #ndarna av stringarna avspinnas, sedan betongen fatt
erforder'ig hallfasthet. Nir stringarna vilja draga ihop sig,
gor betongen motstdnd och blir utsatt for tryckspanningar. For-
hallandet mellan under- och &versidans armering &ir i regel
s& avvigt, att betongpdkinningarna i balkens dversida hirvid
bli 6to= 0 och i undersidan 6do= — 160 kg/cm®. Den undre
figuren slutligen visar betongpakinningarna hos balkar under
storsta normala belastning vid jimnt fordelad last. Mitt pa
spannvidden, dir det ytire momentet #r storst, har tryckspén-
ningen i undersidan minskats s& mycket att 0-spinning erhal-
les. I oversidan har man i stillet fitt en hog tryckspénning.

Armeringsjarnet utgéres av 2 mm stalstringar med en
draghallfasthet, som #r storre &n 22000 kg/cm?. Den klena dia-
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metern ger armeringen en avsevirt storre vidhéftningsyta mot
betongen i forhallande till tvirsnittsarean #n armeringsjarn av
vanligen anvinda dimensioner. Detta mdjliggér att en full-
standig forankring av stringarna kan erhallas i betongen, inda
tills dragbrott uppstar i desamma. Till skillnad frén vanligt
armeringsstdl ha ‘de vid stréngbetongtillverkningen anvinda
stalstringarna ingen utpriglad flytgrins och den totala brott-
deformationen #r relativt liten. Harigenom kan stdlstringarnas
hela brotthallfasthet utnyttjas utan att, som fallet &r vid vanligt
armeringsstdl, alltfor stora deformationer i armeringen orsaka
brott i betongbalken redan vid striekgrénsens uppnéende.

Den vid stringbetongtillverkningen anvinda betongen har
vanligen en cementhalt av 600 kg A-cement per m® betong.
Avstinden mellan stringarna medge inte att grovre stenma-
terial &n »#rtsingel» anvindes. Stenmaterialet utgdres i regel
av 30 % vanlig betongsand och 70 % &rtsingel. Vattencement-
talet i denna betong &r 0,32, varvid konsistensen: blir ungefir
vad som motsvarar »latt vibro».

Den stora cementhalten &stadkommer en snabb tempera-
turstegring i betongmassan med atfoljande snabb hallfasthets-
stegring. Efter 7 dygn har en sadan hallfasthet erhallits att
avspénning av stringbetongprodukten kan ske. Den fortsatta
hallfasthetsstegringen dr dock avsevird.

Betongen, som vibreras, erhdller en hog grad av vatten-
tithet. Mangariga prov visa att ett tickskikt av 2 mm tjocklek
varit tillrickligt att skydda ingjutna stiltrddar for rost-och
frostspréngning.

‘I vart land tillverkas stréingbetong i AB Betongmdustrls '
fabrik pa Liljeholmen.

. Armeringsstringarna, som forvaras pé rullar, uppsatta pa
ett stativ utdragas i knippen till en lingd av 85 m pa ett arbets-
bord belaget bredvid en g]utbadd av lika stor lingd. Stréngarna
kapas varefter de for att kunna hallas fixerade i bestimda li-
gen under gjutningen, tridas genom hal i de s. k. @ndplatarna.
Knippets bada #ndar fistas i killds, varefter knippet lyftes av
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en kran i vardera dnden och féres ut pa gjutbddden, dir kil-
lasen nedldggas i spénnanordningens hylsor.

I ena &nden ligger armeringen fast, medan stringarna i
andra #dnden spidnnas genom en flyttbar hydraulisk domkraft.

Pa domkraftens tryckmitare avlises den bestimda kraft,
med vilken knippet skall vara spint. Genom uppspinningen
ha stringarna elastiskt forlingts drygt en halv meter. Nir
strangarna #ro spinda, pasittas erforderliga armeringsbyglar,
samt skiljeplatar, mellan olika element som skall gjutas i sam-
ma rad, varefter gjutformarna av pldt monteras och fixeras i
sina rédtts ldgen.

Betongmassan tommes i formarna ur en betonghillare med
11/4 m® volym, som transporteras ut over gjutbidden av en
telfer i taket. Bearbetningen av betongen sker genom vibratorer,
som fdstas med bryggor pd formarnas Gverkanter. Ett dygn
efter gjutningen tagas sidoformarna bort, varefter de transpor-
teras till en specialkonstruerad rengéringsmaskin. For att be-
tongen ej skall torka for hastigt -besprutas den 2 & 3 ganger.
dagligen med vatten. En vecka efter gjutningen verkstilles av-
spinning av armeringstradarna, varefter den firdiggjutna pro-
dukten transporteras bort fran gjutbédden for att bereda plats
for nésta omgang. Vissa produkter, kunna gjutas i stérre ling-
der, varefter de kapas med: en speciell betongsag.

Fore gjutningen uppspinnas strédngarna i regel till en pa-
kénning av 14000 kg/cm? Genom betongens krympning och
plastiska deformationer efter avspinningen f&r man rékna
med en spinningsforlust av 2000 kg/cm? varfor den effek-
tiva forspinningen &r 12000 kg/em? Vid avspénningen er-
halles vidare en elastisk deformation i betongen, som orsakar
en spénningsminskning hos stréingarna i dragsidan pa 1000 &
2000kg/cm®. Under inverkan av storsta normala belastning sti-
ger stréngspdnningarna ater till c:a 12000 kg/em® Spinnings-
variationerna under normala belastningséindringar #ro s&lunda
mycket smé, mindre &n 10 % av stringarnas hela draghéalifast-
het. Aven sedan sprickbildning bérjat upptridda i betongen,
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tilltager armeringspékinningarna relativt langsamt, for att
senare 6ka hastigare.

Vid dimensionering av strangbetongprodukter utgdr man
ej fran vissa tilldtna padkinningar. Dimensioneringen utféres s
att man dels erhaller en betryggande brottsikerhet och dels en
sikerhet mot sprickbildning, som i regel bestimmes till 1,2—1,5-
faldig. Berikningsmetoderna for bestimmande av brottlasterna
grunda sig pa en mangfald utférda provbelastningar.

Orsaken till att Overingenjor Swartling vid Trafikforvalt-
ningen kom pa den tanken att anvinda kontaktledningsstalpar
av stringbetong var, att Industrikommissionen, nér elektrifie-
ring av bandelen Gévle—Falun var beslutad, avslog Forvalt-
ningens onskan om tilldelning av under beslag varande materi-
alier. Man maste da sbka astadkomma sidana forandringar i
detaljutformningen att avsevirda besparingar av metaller och
malarfirg kunde pavisas. Ett led i denna stridvan var att utbyta
jarnstolparna mot strangbetongstolpar. Man sparade hérigenom
pa hela anléggningen riknat c:a 600 ton jérn samt c:a 8 ton farg.

I maj manad 1942 erholls Industrikommissionens med-
givande att inkopa for elektrifiering av linjen Gévle—Falun
erforderliga, under beslag varande, materialier. Stringbetong-
stolparna bestilldes i juni manad och stolpresningen kunde
darefter paboérjas redan i augusti mdnad samma ar. Tack vare
denna start p& sensommaren 1942 kunde man det éret resa c:a
1/3 av stolparna pa ifrigavarande strécka, vilket gjorde att an-
idggningen i dess helhet kunde firdigstillas till den 1 oktober
1943. Skulle man diremot, med vederbérlig tilldelning av ma-
terial till jirnstolpar ha »stillt sig i ko» for erhdllande av U-
balkar och plattjirn till dylika stolpar, hade stolpresningen ej
kunnat pabérjas forrin varen 1943, vilket skulle haft till f6ljd
att elektrifieringen i dess helhet troligen ej kunnat slutforas
under aret 1943. i ’

Samtliga stolpar pa savil linje, som bangirdar &@ro av
stréingbetong, utom de s. k. sugtransformatorstolparna (som &ro
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placerade pé linjen med omkring 5 km inbérdes avstand). Sist-
nimnda stolpar dro av jirn. Strévorna-vid de stolpar, dir trid-
sektionerna avspinnas, dro ocksa av jirn.
For dimensioneringen av stolparna har man beriéknat det
resulterande moment en stolpe averkas av under olika férhal-
landen. Nedanstiende formel belyser ifrdgavarande forhallan-
de.
Man har
M = (23875 % + 1637a + 3,89a) kem,

dar M = momentet vid stolpbasen i kilogrammeter
a = stolpavstidndet i meter
R = kurvradien i meter.

Storsta moment erhdlles av kontaktledningens dragmng i
kurvor med smi radier. Genom inséttning i formeln erhilles
for olika kurvradier uppstiende maximimoment.

Nedanstdende tabell visar en sammanstillning av olika
stolptyper, deras brottmoment, sprickmoment samt resp. stol-
pes anvindningsomrade.

. Brottmoment tm | Sprick- Anvindningsomride
Typ mom. [— -

- | pos. neg. | tm pos. yttterkurva innerkurva
10/9,5 12,7 10,0 5,1 00 >R=1670] o >R=2830
10/10,5 12,7 10,0 5,1 » : »

12/9,5 15,5 10,0 6,2 {1670 > R= 435 830 >R =345
12/10,5 15,5 10,0 6,2 » »
14/10,5 18,9 45 76| 433> R= 230 345 >R =195
20/10,0 30,0 30,0 12,0 Samtliga typer av bryggor
20/11,0 30,0 30,0 12,0 . oy .

Med hinsyn till forekommande moment har man faststallt
stolptyperna som, pa grund av den ringa prisskillnaden mellan
olika kraftiga stolpar, nedbringats till tre stycken vad betrif-
far linjestolparna samt en enda betréffande bryggstolparna.
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Minsta tillatna sikerhet mot sprickbildningar i betongen be-
stamdes efter ett otal ingdende teoretiska och praktiska forsck
till c:a 1,5-faldig.

Linjestolparnas tvirsnitt dr I-format. Armeringen bestar
av 66 st 2 mm tradar i dragzonen, samt 40 st. i tryckzonen. 1
indarna och tvirbalken ligga dessutom ett antal byglar av 8
mm rundjarn. Sprickgrinsen for en dylik stolpe ligger vid ett
moment av 6,2 tonmeter, samt brottgransen vid 15,5 tonmeter.
Brottmomentet dr m. a. o. ca 2,5 ganger sa stort som sprick-
momentet.

Bryggstolparna hava en armering bestaende av 117 st 2
mm tradar i vardera balkflinsen samt byglar pa motsvarande
sdtt. Sprickmomentet uppgar till 12,0 tonmeter samt brottmo-
mentet till 30 tonmeter. Brottmomentet ar ca 2,5 ganger sa
stort som sprickmomentet.

Fig. 11. Stringbetongstolpe pa provningsbanken.
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Ett mycket stort antal stolpar har vid stringbetongfabri-
ken provbelastats till brott under olika forutsdttningar. Man
ansdg detta nodvindigt, enidr stringbetong tidigare ej tillver-
kats i vart land for liknande &ndamal.

Man har exempelvis utsatt en stolpe for si stort bojnings-
moment att sprickgrinsen uppnatts. Ett antal fina betongspric-
kor dro da synliga i dragzonen. Vid fortsatt bojning forstoras
dessa, for att vid ddrpd foljande avlastning fullstindigt for-
svinna. Upprepas forstket komma sprickorna ater och férsto-
ras ndr momentet okar till dess stolpen gar till brott.

For fastsdttning av isolatorbockar och ovriga elektrifie-
ringsdetaljer pa stolparna hade man att vilja mellan ingjutning
av erforderliga bultar i betongen eller bandage som fastspén-
des omkring stolparna. P& grund av svarigheterna att vid till-
verkningen ingjuta fastanordningar gick man in fér den senare
metoden. Man fastsitter isolatorbockar, &aterledningskonsoler,
strémbrytareanordningar m. m. med hjdlp av galvaniserade
fistbyglar. I stolparna dro ingjutna jordledningstrddar av jérn,
som med koppartradar forbindas, upptill med isolatorbockarna

samt nedtill med rilsen. *
- For ovrigt dro alla pd kontaktledningsstolpen monterade

jarndetaljer galvaniserade.

En jaimforelse mellan jiarnstolpar och stringbetongstolpar
for kontaktledningsindamal ger vid handen, att vardera stolp-
typen har sina foér- och nackdelar.

Jéarnstolpen dr. relativt litt, med en vikt av ungefdar 300
kg for en vanlig linjestolpe, varfér den dr bekvém att resa for
hand, vilket #r av stor betydelse, nir flera stolpresarelag #ro
ute pa linjen och tagfrekvensen &r stor. For grundliggning av
jarnstolparna maéaste man dock gjuta betongfundament samt
efter resningen skrapa och mala stolpen till fullgott rostskydd.

Betongstolpen dr avsevirt tyngre. Linjestolpen wiger i det
nirmaste 1 ton, varjamte betongytan #r slit, varfor den #r be-
svarlig att resa med hjilp av gafflar, till skillnad frén jérnstol-
pen. I gengild erfordras intet rostskyddande betongfundament,
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varfor man endast behover stena fast stolpen med skérv i goda
kilférband. Nagon malning erfordras givetvis ej.

For att pa jarnvigslinjer med tit tagtrafik bekvdmt kunna
resa tunga betongstolpar utan kran (som for varje fard pa lin-
jen tarvar bandisposition) utarbetade man nedanstaende metod
att resa stolpen med handspel och hjdlpmast.

Stolparna lossas i forvidg pa linjen, med hjilp av motor-
kran, pa de platser dér de skola resas. Arbetslaget, som vanli-
gen bestar av nio man, dr utrustat med cykeldressiner och en
fyrhjulig tralla. Med hjdlp av ndmnda tralla transporteras
samtliga verktyg fran stolpe till stolpe. Arbetarna bérja sin
dag med att schakta stolpgropar, var for sig eller tva och tva
beroende pa terrdngens beskaffenhet. Resningen vidtager se-
dermera under eftermiddagens lopp. Handspelet, med vars
hjdlp stolpen skall resas, dr fastbultat vid ett av U-balkar sam-

Fig. 12. Resning av stringbetongstolpe.
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mansvetsat underlag, som hakas fast vid ridlsfoten. Underlaget
kragar ut sa langt, att spel och wire befinna sig utanfér profi-
len for fria rummet, vilket medfor den fordelen, att tag kan
passera forbi obehindrat under resningen.

For att giva stolpresningswiren erforderlig riktning uppat,
har man lagt densamma 6ver en tvabent hjdlpmast av 2/ gal-
vaniserade jiarnror, ddr ett av benen dr utdragbart, s att man
kan anpassa hjdlpmastens hojd efter bankar och skirningar
vid olika resningstillfdllen, .

Bryggstolparna, som viga nirmare tva ton, resas alltid med
hjilp av motorkran. Aven bryggstolparna grundldggas med
hjilp av skiirvning.

Slutligen skall hir nedan sigas ndgra ord om kostnaderna
for anskaffning och uppsittning av stréangbetongstolpar jamfort
med motsvarande kostnader for jarnstolpar.

Nedanstdende tabeller visa en sammanstillning av samt-
liga kostnader for en pa platsen uppsatt jirn- resp. betong-
stolpe. :

Linjestolpe.
. Kostnad kronor .

Benidmning Anmirkningar

- Jérastolpe Betongstolpe
Materialkostnad 180 176 Eventuell bergspring-
Uttransport 2 3 ning, spantning eller
Schaktning 9 9 linshdllning &ro ej
Resning . 9 14 medtagna, endr dylika
Betongfundament 25 - kostnader bliva lika
Skirvning —_ 8 for bada stolptyperna.
Malning - 20 —

Summa kronor 245 210
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Fig. 13. Stolplinje av stringbetong.
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Byggstolpe.

e  Kostnad kronor ‘_ _.-_.___...
Bendmning — Anmadrkningar
Jarnstolpe | Betongstolpe ‘

Materialkostnad 400 324 Eventuell bergspriang-
Utlransport 2 3 ning, spantning eller
Schaktning 9 [ 9 linshallning #ro ej
Resning 13 16 medtagna, endr dylika
Betongfundament 41 o kostnader bliva lika
Skérvning L 8 for bada stolptyperna.
Malning 35 ‘ fik3

Summa kronor ] 500 I 360

Man har vid denna kostnadsjimforelse ej tagit hdnsyn till
det kapitaliserade vdardet av malningsunderhallet fér jarnstol-
parna, endr detsamma &dr svart att fixera.

Som synes dro striangbetongstolparna avsevirt billigare i
anldggningskostnad #n jarnstolparna, med de materialpriser
som f. n. tillampas.

Trafikforvaltningen Goteborg—Dalarne—Gévle ir det for-
sta foreteg i vart land, som gatt in for stringhbetongstolpar for
kontaktledningsindamal. Sedermera har Stockholms Sparvi-
gar bestdllt ett antal dylika stolpar for Angbylinjen, samt Norr-
bottens Jarnverk likasa for en mindre transportbana. Statens
Jarnvigar ldra dven, enligt utsago, sta i begrepp att prova ifra-
gavarande system.

Betraffande livslangden hos strangbetongstolpar #r omij-
ligt att yttra sig pa nuvarande stadium. Man dr dock beniéigen
tro, att motstandsformagan mot frost, varierande temperaturer
m. m. ar god. Betongen dr nimligen mycket tdt och hard, var-
for angreppspunkter for forstérande vaderlekskrafter praktiskt
taget saknas. Framtiden torde fa utvisa, huruvida man riknat
ratt.
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