Bilaga D.

SPAR OCH LEDNINGAR.

Rapport av spirvigschef 0. Lange,
Hilsingborgs spérviigar.

Bland de fragor, som kommittén for spir och ledningar har till upp-
gift att behandla. star, att sluta av det livliga intresse som detta dmne
fortfarande fignas av fackmin och fackpress, rilsskarvproblemet och
dirmed sammanhingande friagor i forsta rummet. En dansk forfat-
tarc sdger, att det endast finnes en ideell 16sning av detta problem
nimligen att lita skarvarna forsvinna, och medlet hérfor erbjudes av
den moderna svetsningstckniken med sina under senare dren gjorda
framsteg. Niir vi lala om alumino-termisk skarvsvetsning avses har
niirmast friliggande spir, som dro forlagda pa tvérsyllar eller dylikt.
ty svetsning av i stiidernas gator nedlagda rinnskenor utféres numera
sa allmint. att det vil knappast finnes nigon spirvig. som vid nyfor-
liggning av sidana ej anviinder sig av svetsningsforfarandet.

Men dven svetsningen av friliggande spir gir framit med snabba
steg. S& hava, utom de exempel som forut rapporterats. de tyska Riks-
jirnviigarna under fr 1928 bland annat sveisat varannan skarv Pa ca
900 km. bana, s& att 30 m. langa riiller erhillits. Hér litar man visserli-
gen pA svetsningens hallbarhet. men att taga steget fullt ut — genom
att sammansvetsa alla skarvar — vigar man sig éinnu inte pa, pi grund
av att den nu anviinda spirkonstruktionen icke erbjuder tillricklig séi-
kerhet for att tila temperaturspinningarna. Vidare har & forstads-
banan mellan Krefeld och Mors svetsats den 8 km. linga striickan ge-
nomgdende, d. v. s. dven vixlar och korsningar, si att sparet bildar
ett helt. Svetsningarna foretogos under de varma sommarménaderna,
niir uttinjningen av rilsen var storst. Samtidigt vid svetsningen tack-
tes rilsen fran innersidan med splitt. Efter sammansvetsning av storre
lingder av 2, 3 och flera km. féretogos miitningar av de intill liggande
skarvoppningarna sedan skarvjirnen hade borttagits. Dirvid fram-
gick, att inte den ringaste féréindring av skarvippningarna mellan de
svetsade striickorna kunde faststillas. DA svetsningen icke kunde helt
genomféras under denna sommar, svetsades de resterande skarvarna
under den varma tiden foljande &r. Skarvarna évervakades stiindigt
under den kalla Arstiden och brott intriffade ej. Aven uhder senaste
vintern, mer #n 3 ar efter svetsningen, di temperaturen ibland gick ned
till —20° C., har icke féorckommit ett enda brott av de med Thermit
svetsade skarvarna. Dessa fakta visa, att krafterna, som fasthilla rél-
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sen vid sliprarna. och krafterna, med vilka sliprarna med sina nedbdjda
dndar stédja sig mot makadamballasten, iiro storre dn temperaturkrat-
terna, under forutsiittning att sparbyggnaden #r utférd pa limpligt
séitt. S4 ar L. ex. grushallast i regel icke limplig sdsom underbiidd. enir
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den giver efter for storre tryck. Simonsson angiver motstadndet mot
sidoférskjuthing av en normalsliper i grusballast till 150—250 kg. och
i makadamballast till 250—400 kg.

Avenledes i Goteborg har under dren 1928 och 1929 ca 1 km. dub-
belspar med 34.5 kg. vignolrils genomgiende sammansvetsats. Riilsen
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har forlagts pa eksyllar med mellanliggsbrickor av jirn mellan syll
och rils. Under forsta uthyggnaden fylldes sparen savil vid yllersi-
dorna av rilerna som mellan desamma med makadam, men sker nu-
mera endast sadan fyllning vid rilernas yttersidor. Solkurvor eller
rillsbrott hava ej forekommit och har detta forliggningssiatt givit ett
tillfredsstidllande resultat trots de ganska stora temperaturdifferenser,
som forekomma pa denna plats.

[ Teknisk tidskrift har forutnidmnde byraingenjor Simonsson, Gote-
horg, och ingenjiér Wildt, Horsens, ingiende behandlal friagan angaende

sparioverbyggnadens knickhillfasthet, samt huru saviill dverbyggnaden
som ballasten bora vara beskaffade for att kunna motsta de pakén-
ningar, som uppsti genom temperaturspinningarna. Den forres under-
sokningar avse nirmast villkoren vid jirnvagar och vid anviindande
av s. k. langriller av 50—60 m. lingd. For uppnacnde av onskade re-
sultat rekommenderar han bredsliperskarv med skarvplatta (fig. 1)

eller tresliperskarv (fig. 2). »i vars riktiga utformning Iésningen av
jirnviigarnas rilsskarvproblem ligger». Langrilerna kunna samman-

svetsas eller dven levereras helvalsade: flertalet valsverk kunna valsa
lingder pa 80—100 m. och dirdver (fig. 3). Vidare maste, om skarv-
oppningarnas storlek ej skall okas, fastsiittningen vid sliprarna forstir-
kas. Detta sker Limpligast genom anviindning av Buchholtz »Rippen-
platte» av ar 1924 med mellanligg av komprimerad och impregnerad
poppel mellan riil och platta (fig. 4 och 5).

’
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Som ballastprofil foreslar Simonsson den i fig. 6 visade, som med-
for foljande fordelar: 1) temperaturviixlingarna hos rélsen bliva sma,
2) slipern erhéller 6kat skydd mot luftens temperatur- och fuktighets-
vixlingar, 3) spéret ligger sladigare och fir storre verksam massa
m.m., men stora nackdelar finnas ocksa: foérsvarad inspektion vid
vanliga oGverbyggnadstyper, fordyrade underhillsarbeten och under

Fig. 5.

vissa forhallanden forsvirad drinering. Denna profil dverensstimmer
i det nirmaste med de vid sparviigarna brukliga.

Anviindes emellertid den vanliga ballastprofilen, kan spardverbygg-
naden givas tillriicklig sidostyvning genom 6kning av sliperns mot sido-
forskjutning verksamma yta. En sidan ékning kan ernis genom for-
bindning sliprarna emellan genom platt- eller vinkeljirn vid sliprarnas
indar, anbringande av T-jirnsbitar pa sliperns undersida enligt Hen-
kes forslag eller genom en ballastriil enligt Wildt’s konstruktion. Wildt
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anbringar pi undersidan av sliprarna en kasserad ril. som fistes med.
foten mot sliprarna medelst byglar (fig. 7, 8 och 9).

Wildt gar betydligt lingre betriiffande skarvning av friliggande jirn-
viigsspir: han tager steget fullt ut och sammansvetsar riilerna genom-

Fig. 6.

Fig. 7.
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giende. Genom inliggning av de férut omnimnda ballastrillerna upp-
nir han en 6kning av spirets styvhet, si att ensamt det frin friktio-
nen i ballasten och spérets vikt hirrérande molstindet ér tillrickligt
att hilla ett spir. som har en spinning motsvarande en temperatur-
skillnad av 50—60°, kvar i dess lige, iven om sparet genom en cller
annan orsak har fitt en krékning. som giver det storsta majliga hoj-
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ningsmomentet. en uthdjning. som iir niistan otinkbar vid ett vil un-
derhallet spar. Detta betyder att sparet ar stabilt. Sisom reserv har
man da det i spiaréverbyggnadens styvhet férefintliga motstandet, som
dels hirror ifrin. dels viisentligt é6kas genom ballastriilerna.

Jag overgar nu till néirmare behandling av de senast utforda forbatt-
ringar av den alumino-termiska svetsningsteckniken och de uppgifter,
som innu iro att Iosa betriiffande fullkomning och ckonomisering av
svetsningsforfarandet. De 6nskningar i denna riktning, som helt eller
delvis @dnnu kvarsti kunna sammanfattas i féljande:

1) Hog och homogen kvalitet av den svetsade skarven.

2) Samma héirdhetsgrad av svelsningsstiillet i skenhuvudet som i det
angrinsande icke uppviirmda rilsmaterialet.

3) Samma slaghalifasthet av den svetsade rillen, som hos den icke
svetsade.

4) Minskning av svelsningsportionens storlek och dess stérsta maj-
liga utnyttjande i termiskt hinscende med hitrigenom nedsatta kost-
nader.

5) Reduktion av formkostnaderna och atgiirder till férhindrande av
att den firdiga formen skadas under transporten eller vid pisiittningen.

6) Minskning av formladornas slorlek sii att dven skarvar i vixlar
och korsningar kunna sveltsas.

7) Anordningar som lillita att minska arbetsstyrkan och transport-
kostnaderna samt 6ka arbetstakicn.

Av det féljande framgér i vilken man de hiirovan skisserade énske-
malen blivit uppnadda; en del framsteg hava redan genom liingre tids
tillimpning vunnit stagda, medan man betriiffande en del andra tills
vidare maste stiilla sig avvaktande.

Utforda forbiittringar av svetsningstekniken.

A. Kombinerat fiorfarande med férodrmning. d. v. s, stumsvetsning
under anviindning av en svetsplat, varmed rillshuvudet sammansvetsas
under tryck, kombinerad med smiltsvetsning, varmed rillslivet och
foten sammanbindas.

IFormen, som forr bestod av en stor platlada och krivde 27.5 kg.
gjutsand har 6vergivits och ersatts med en stalkokill. som passar till
profilen och kriiver endast 6.5 kg. gjutsand (fig. 10 och 11). De nya
formarna behova icke torkas i siirskild torkugn, utan sker saviil form-
ningen som torkningen, den senare samtidigt med forviirmningen, pd
arbetsplatsen. och férekomma siledes inga transporter av formarna
(fig. 12).

Bearbetningen av riilsiindarna, som férut utforts medelst skiviri-
sare, pris ca 75: — kr.. som haller for 100 skarvar, utférdes av 2 man
pa 15 minuter (fig. 13), kan nu utféras av 1 man pa 6 minuter med
den nya hyvelmejseln, som kostar 10: 50 kr. och haller for 40 skarvar
(fig. 14 och 15).

~
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Genom anviindning av specialformlidor (fig. 16) ir det mojligt att
foretaga svetsning i viixelanslutningar och korsningar (fig. 17), sa atl
helt genomgiende svetsade sparstriingar erhillas. Fordelen harav ar
ibgonenfallande, niir man kommer ihig, att just i dessa viktiga skarvar,

som forut icke kunnat svetsas, brukade uppsta skarvoppningar, isyn-
nerhet under kall viderlek.

Gjutdeglarna ha édven forbittrats dérigenom att tratten numera go-
res av stilgjutgods av sidan form, att den for utfodringen behovliga
magnesitmingden minskas, formningen underlittas och kan foretagas
pa bvggnadsplatsen, diir iiven torkningen sker av 2 deglar samtidigt
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Fig. 16.

medelst férvirmningsapparaten. Likaledes har man pa senaste tiden
funnit, att tiden for férvirmningen kan reduceras med ca 40 9, och
bensinatgangen dn mer genom att halet i formen, genom vilket for-
virmningsgasen inblases, ligges mera lutande, ca 25° mot horisontal-
planet, samt genom alt blasmunstvckel viljes nagot griovre.
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Slutligen ma namnas att man genom att packa formsand under det

lilla skyddshlecket fér innerflinsen vid skarven fullstindigt kan skydda
densamma frin det tidigare vid svetsningen uppkomna skonhetsfelet.

Fig. 17.

Utforda forbittringar av svetsningstekniken.

B. Meilangjutningsforfarandet med stukning under anvdindning av
sandformar. Vid detta férfarande bestir skarvens hela sektion av en tit
och homogen legering av alumino-termiskt jirn med rilsstal. Det fly-
tande jirnet rinner kortaste viigen ur degeln mellan de bada rilshuvu-
dena. Det gar hir ej, som vid det kombinerade férfarandet (A) forst i den
nedre delen av formen, varifrin det sedan méste stiga upp; pa denna
viig bliver det avkylt och rdlshuvuden, i vilka huvudarbetet skall pre-
steras, uppnds forst vid slutet av processen. Nir didremot det alumino-
termiska jirnet forst flyter 6ver huvudets ytor, hinner det till de sva-
garc delarna av rélsprofilen sa pass varmt, att dessa litt smilta ihop.
Slaggen, som vid det kombinerade forfarandet (A) har till uppgift att
uppvirma huvudet, utnyttjas hir ej for virmearbetet, ulan ga de déiri
bundna kalorierna férlorade.

En stor del av detta férfarande synes oss emellertid ligga i det
forhallandet, att spar med vanliga skarvjirn och skarvippningar
kunna med férdel svetsas si, att den ursprungliga ldngden bhibehélles.
I fjor t. ex. svetsades i I'irth ett spar, dir skarvéppningen var i medel-
tal 8 mm. Innan svetsningen utfordes, dkades detta méatt till 14 mm., som
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sedan utfylldes med det flytande jirnet: cfter sammanstukning till 9
mm. kvarblev 1 mm. for virmekrympning. varigenom séledes den ur-
sprungliga lingden ater uppnaddes.

Fig. 19.

Vid den hiir anvinda gjutformen ér den férut brukliga aluminium-
modellen fér svetsningsvulsten ersatt genom en efterbildning av den-
samma av 1 mm. jarnplit (fig. 18). Denna plitmodell ligges omkring
rialsskarven och bildar ihaligheten £6r formen, i vilken svetsningsjiarnet
gjutes. Den bestir av tre platdelar, a. b. ¢, som sammanhiillas genom
platringarna d och d.. Den tita avslutningen i skarvjirnsutrymmet
uppnis genom cn najning med trid, som triides genom skarvoppnin-
gen. Fig. 18 visar den firdigt sammanstiillda platvulsten. Till kom-
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plettering av densamma sasom gjutmodell tjinar ett aluminiumstycke
¢. Detta inféres uppifran i skarvoppningen, begriinsar pa dmse sidor
rilshuvudets ytor och omfattar de évre kanterna av platvulsten. Alu-
miniumstycket bildar gjutkirna for den tudelade inloppsvigen for
svetsningsmassan och utgor samtidigt med den lilla sandkirnan f, som
ir fodrad med ett vilvt platunderliige, g, den 6vre avslutningen av
skarvoppningen. Gjutmodellen iir dirmed klar for informningen. Den
ytire delen av gjutformen (fig. 19) bestar av en tredelad kokill av stal-
gjutgods av ca 10 mm. godstjocklek, som foéljer pliatvulstens form och

omgiver densamma pa elt avstand av 25 mm. Mellanrummet utfylles
med finsiktad mjuk sandformsmassa. Kokilldelarna A, B, € samman-
hallas pa liknande séitt som platvulsterna genom kraftiga koniskt for-
made ringar r, och r., fig. 19.

Vid anbringandet av kokillen utfyllas forst sidodelarna A och B for
hand med plastisk, fuktig gjutsand och anpressas genom en skruvpress
i skarvjirnsutrymmena, si att plitvulsten kommer att ligga i mitten,
tills kokillkanterna ligga till riilen. Sedan anpressas den pa samma satt
utklidda tredje kokilldelen C fér hand under rilsfoten, tills kokillkan-
terna 6verensstimma. Nu kunna de tva koniska sidoringarna skjutas
pa. Den dverflodiga formsanden uttringer vid alla titningsytorna genom
siirskilda for dndamalet anbragla springor och avliigsnas med undan-
lag av en liten rest, som tjinar till titning av den yttre gjutformen. For
alt den fuktiga formsanden icke skall triinga genom de fina springorna
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mellan platvulst och riilen i formens ihalighet, tickes dvergangen av
inloppshuvudet till platvulsten med ett lag tunnt papper, innan kokill-
delarna pésiittas. Hirefter monteras den tredje ringen R, som samti-
digt bildar slaggfingare, pa gjutformen och drives fast med hammar-
slag, tills den med sina utskiirningar for rilshuvudet sitter fast pa det-
samma. Hirigenom siittes samtidigt de bida sidoringarna r, och r, i
spanning och skruvpressen avlastas. IF'ormen har numera tre 6ppningar
utit, som utgéras av ringarna ry och r, och R. Slutligen stampas ringen
R med formsand och aluminiumstycket ¢ utdrages, fig. 20.

Fig. 21. IP6rvirmningen forsiggar genom r, och r. och sedan, efter
att den ena av dessa ringar tilltiippts, uppéat genom R. Denna procedur
tar ungefir 25 min. i ansprak, beroende pa profilens storlek. For att
uppné en forstklassig svelsning ir det av stor vikt, att svetsjiarnet rin-
ner jimnt pa émse sidor av sandkirnan f. Vid gjuiningen forintas
platvulsten av det aluminotermiska jiarnet; alla 6vriga delar atervinnas.
Detta forfarande har i fjol provats av tyska Riksjirnviigen i Niirnberg
(fig. 22, 23 och 24); det har innu att dragas med en del barnsjuk-
domar, dock finnes enligt Schinbergers #sikt, som varit ledare av dessa
fors6k, goda férhoppningar att fa dem avhjilpta. I sitt slutomdéme
sammanfattar Schonberger sitt referat enligt féljande.

»Stalformen har visat sig vara en avsevird forbittring av den alu-
minotermiska svetsningsapparaturen.

Anvindningen av densamma gor i och [6r sig inte nagra svarigheter.

Tillsittningen av de inre platformarna férsiggar snabbt och sikert.

De yttre kokilldelarna tita, klidda med vat formsand och pressade
pi platformarna, tillférlitligt och automatiskt.
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Kokilldelarnas sammanhillning genom ringarna ér effektiv.
Forvirmningen kan vil genomforas pa 25 minuter med en briinnare.
Gjuiningen forsiggar fullkomligt lugnt.

Stilformen forebygger dessa mindre lyvckade svetsningar. som iro alt
siitta pi kontol skadade sandformar. Dessa skador, som intriffa under
transporten eller vid pasittningen, kunna oftast icke undvikas.

Stalformen gior torkugnen med tillhorande brinsle dverflodig, sparar

formaren och ytterligare en man av svelsningslaget, om ej helt si dock
till en del, och nedbringar kostnaderna foér formsandforbrukningen
med ca 70 %.

De med ovan beskrivna forfarande utforda svetsningsforsoken synas
tullt motsvara forvintningarna. Denna metod kan utan betinkligheter
jamstillas med de hittills anvinda, den lovar t. o. m. att bliva bittre.
Betriffande kostnaderna kunna finnu ej nagra slutsatser dragas; for
att faststilla dessa miste forsdken fortsittas dnnu en tid.»

Betriffande rilskvalitéer.

Under de senare aren hava sparviigarna efterstrivat att oka rilsens
livslingd genom att féreskriva higre hallfasthet. Huru olika de skilda
analyserna iin voro, héll man alltid pa stor hallfasthet. Da denna emel-
lertid endast kan uppnis genom sirskilda lillsatser, som avseviirt for-
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dyra tillverkningen, maste iven belalas hogre priser for rilsen i akt
och mening att erhilla en i varje hiinseende oklanderlig kvalité. Ty-
Airr synas dessa forsok att genom hogre hallfasthet vinna storre livs-
Lingd icke féra till malet. Sedan nagon tid tillbaka kan man ligga
mirke till, att dter rils med mindre hallfasthet dro efterfragade. Jamte
ivrarna for en stérre hallfasthet finnes inom sparviigsfackkretsar kinda
fackmiin, som stédja teorin om att endast en medelhallfasthet av ca 65

.n G = o b
Regolmilbige Schweilbung - Fehlschweiliung Schienenstahl’ ~ 0,5 ¢
og = 47,48 kg/mm® Oy = 16,6 kg/mmn? Oy = 62,0 kg/mm?

Abh. 1. Prohestibe nnch den Zugversuchen (7. 1)

Fig. 24.

~-70 kg/mm® vid hog ojning (2025 %) kommer alt resultera i hog
slitstyrka och mindre reffelbildning. Om man beaktar, att vara gamla
rills, som utbyttes efter en liggtid av 25—30 ar, genomgaende upp-
visa en hallfasthet omkring 65 kg/mm® skulle man luta at den asik-
ten, att foresprakarna for en moderat hallfasthet hava ratt.

Med det hirovan anférda asyftas givetvis endast normala rils for
rak striicka. For kurvrils, som iro underkastade ett utomordentligt
slitage i sidoled, synes man kunna fastsla, att den hogre hallfastheten
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ir att foredraga. Eftersom del numera levereras en hel del praktiska
konstruktioner, dir innerflinsen ersiittes genom utbytbara slitstarka
skenor av mangan- eller kromstil, kan man rekommendera ett riils-
material av moderat hallfasthet forsett med slitstarka innerflinsar eller
att utfora dessa delar i sin helhet av slitstarkt stal.

Férbundsstdirdis (Osnabriick). Dessa rils, som kunna valsas i alla
profiler uppvisa i ridlshuvudet elt ytterst slitstarkt material av mellan

Rillenschiena
Profil 4a
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Fig. 25.

110—135 kg/mm?® hallfasthet, medan livet och foten bestar av segt
men mjukare material av ca 45—65 kg. hallfasthet, som alltefter an-
viindningssittet kunna hillas = 10 kg. hillfasthetsdifferens mjukare
eller hirdare. IFordelningen av det hiarda och det segt mjuka materialet
i riilshuvudet kan, sisom framgar av figurerna (fig. 25), hilles i vilken
form som o6nskas.

Det harda och det mjuka materialet iro redan i det ovalsade gotel
med varandra oskiljbart forbundna pa si siitt, att de bada stalsorterna
icke sdsom del eljest forekommer vid férbundsstil dro skarpt skilda
frin varandra, utan sminingom flyta i varandra. Det hirda och slit-
starka materialet kan dirfor varken avskiljas eller splittras.

Svetsning ir enligt uppgift utférbar enligt samtliga kinda forfaran-
den, utan att kvalitén forsimras genom viirmens inverkan. Som 6vriga
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tordelar av dessa réls uppgives, att de kunna litt bearbetas och borras,
att ledningsférmagan ér god och att bromsfriktionen &r stor trots hu-
vudets stora hardhet. De hesitta stort motstaind mot reffelbildning och
korrosioner.

Hutzwangschiene (fig. 26). Fordelar: enkelhet, riils och flins bilda
en helhet; rilsen valsas med smal ledskena och »Hutskenan» av man-

Hut: I
Twangschiene

Sysi'ern.
hoenix

D.R.P. 48 616.

s

Lig. 26.

ganstil bildar med den forra en kilforbindning som svetsas pa vissa
punkter. Ovriga fordelar: ling livslingd, kan utbytas utan att gatu-
beliggningen behdver brytas upp, slipper ej igenom .vallen, tillater
normal skarvning eller svelsning, viger litet och dr billig i anskaff-
ning och underhall.

I 1927 Ars rapport omniamndes, att fjidertungviixlar funnit stor an-
dindning 1 Tyskland, och torde sadana vil numera vara i bruk éven
vid en del svenska sparvigar. Dessa vixlar limpa sig emellertid ej,
diir féraren skall ligga om vixeln for hand fran sin plats pa vagnen,
exempelvis diar avgreningsviixeln ligger vid en hallplats och ej betjinas
av sirskild vixlare. Tunglaset miste ndmligen 1 dessa viixlar vara sa
hirt:, att det haller tungorna kvar i ena eller andra liget, trots det
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tungorna sjilva soka ett mellanlige. Hir maste den vanliga vixeltypen
med tungor, som vrida sig kring ett centrum, anvdndas. Aven denna
typ har pi senarc dren forbiittrats. Sdlunda tillverkar ectt tyskt jirn-
verk cn s. k. Starkweiche med stickskenan och centrumklotsen, pd vil-
ken tungroten vilar, smidda i ett stycke. Pi allra sista tiden har samama
verk borjat med ctt modifierat utfGrande av denna typ, enir den visat
sig for kostsam i tillverkningen. I Malmé finnas f. n. ett 20-tal fjider-
tungvixlar samt ett 10-tal »Starkweichen» inbyggda. av vilka man sa-
lunda om ett par dr bor ha vunnit nagon erfarenhet.

Under forra aret inbyggdes i Malmo ett 70-tal korsningar av sam-
manbyggt material, vilka hiirdats pa en liingd av ca 30 cm. frin sjilva
korsningspunkten for erhillande av minskat slitage omkring denna.
Tillverkningen av dessa har tillgailt sa, att korsningarna. utan atl vara
fast samlade, sammanbyggts enligt komplexritning och justerats till
god passning samt vackra kurv- och raklinjer. Diirefter har korsnin-
garna isfirtagits och varje skena och skankel for sig hdrdats, varefter
korsningarna ater samlats och sammanbyggts i komplex. Efter for-
nyad justering ha si korsningarna hopbultats, nitats och svetsats pa
vanligt sitt. PA grund av att detta var forsta gingen en sidan hiird-
ning utforls, moéttes tillverkaren av méinga svérigheter genom hérd-
sprickor, kastningar etc. men med nigon erfarcnhet bor hiirdningen
kunna utféras utan ndmnviird kassation.

Som bekant dr det mycket svart. om ¢j omdojligt. att pi ett varaktigt
och effektivt sitt tiita de mellan riilsen och gatubeliggningen uppsté-
ende springorna. De miinga forsok som gjorts férut i denna riktning
hava icke resulterat i nagon tillfredsstillande 16sning. Den senaste ny-
heten pa detia omride ir s. k. mikro-asbest, som i forbindelse med né-
got bitumen lira giva gynnsamma resultat. Oberbaurat IHerrman fran
staden Berlins undersékningsanstalt fér gatubyggnader har konstaterat.
att detta medel uppvisar stor elasticitet, hig okiinslighet mot slag och
stark vidhiiftningsférmaga (Asphalt & Teer, Berlin nr 4. 1929). En
blandning av 114 viktdelar bitumen (uppmjukningstemperatur 44°)
och 100 viktdelar mikro-ashest, som sammansmiiltas vid ca 160° har
visat sig limpligast. (Se iven »Pelroleum», Wien nr 8. 1929.)

Slutligen iinnu en upplysning. att hdgprocentigt manganstil. som
med anviindning av hittills i marknaden befintliga stalsorter icke kun-
nat med verktyg behandlas, numera med ctt av en engelsk firma fram-
stiillt specialstal ulan storre svarighet lir kunna bearbetas med skér-
verktyg.
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