GASSVETSNING AV SKENSKARVAR.

Foredrag av baningenjor Hj. Bellunder.
Giiteborgs Sparvagar.

Sammansvetsning av skenor sker numera huvudsakligen enligt tre
metoder — thermilsvetsning, elektrisk svetsning och gassvetsning —
som var och en ha sina for- och nackdelar och vilka, ratt utférda,
alla limna elt gott resultat.

Den i allmint bruk iildsta av dessa ar thermitsvetsningen. Det ar
den metod, som hittills néstan uteslutande anvints vid Goteborgs
Sparviigar, och vi iiro fullt néjda med de resultat, den gett. En for-
del med metoden #r, att densamma dr litt att ldra och i det niirmaste
automatisk och att man siledes ir relativt oberoende av svelsarnas
individuella skicklighet. Stor noggrannhet och papasslighet dr dock
nédviindig. Dess nackdel dr, att den &r ganska dyrbar, och man
skulle saledes med glddje hiilsa en metod, som gav samma goda resul-
tat, men var billigare.

En dylik ir otvivelaktigt den eleklriska motstindsmetoden, den
s. k. stum- eller stuksvetsningen, som ir automatisk och dirtill rela-
tivt billig. Men di densamma pa leknikens nuvarande standpunkt
maste ulféras vid en stationiir anliggning, ir densamma icke anvind-
bar vid sparviigsanliggningar, dér transporten av de sammansvetsade
skenorna méste ske genom stadsgator. Den anvindes déremot med
fordel av jirnviigarna och savil Statens som Bergslagernas jirnviagar
ha dylika anliggningar. Vid sparviigarna fi vi mest stifta bekantskap
med skarvar svetsade enligt denna metod i sparkryss, sarskilt da
dylika i s. k. blockkonstruktion, dér »blockets i regel ér insvetsat
antingen pa detta sitt eller aluminothermiskt.

Ett annat sitt [6r elekirisk svetsning av skenskarvar Ar bagsvels-
ningsmetoden. Denna, som tidigare anvints 1 stor utstrickning, at-
minstone utomlands och vid jirnviigarna, tycks for nirvarande minska
i betydelse, troligen till f6ljd av att den elektriska molstandsmetoden
visat sig tillforlitligare. Betriiffande sammansvetsning av nya skenor
enligt denna metod ar i Sverige Jonkoping den stad, som har storsta
erfarenheten. For reparationssvetsning torde denna metod for nir-
varande vara den vid spirvigar mest anvinda.

Den tredje metoden — gassvetsningsmetoden — ar den nyaste.
Visserligen forekom gassvetsning av skarvar éven tidigare, men denna
utfordes da icke pa samma sitt. For var del stiftade vi bekantskap
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med densamma pa varen 1937, dia vi av AB. Gasaccumulator, Aga, i
Stockholm tillfragades, om vi ville stilla vara spar till forfogande
[6r en demonstration av gassvelsning av skenskarvar. De uppgiller,
som limnades, och de hallfasthetssiffror, som forelades, verkade Gver-
tygande, varfor vi biféllo Agas framstillning om en for oss kostnads-
fri demonstrationssvetsning. Arbetena kommo ocksa till utférande
under iuli manad samma ar, och de dia utférda skarvarna ha saledes
nu legat i fyra ar. Tolv stycken skarvar svetsades, diirav 6 pa sken-
profil NP 4 ()Cll 2 pa vignolskenor profil S.J. 1899, vilka samtliga
utférdes i befintliga spar och som nattarbete. Dessutom ulfordes i
forrad 4 overgdngsskarvar mellan sparviigs- och vignolskenor. Dessa

Fig. 1. Arbetsplatsen vid Gullbergsbro.

overgangsskarvar inlades i spar samma host. Tills dato har ingen
anmirkning kunnat riktas mot skarvarna. Svetsningsarbetet utfordes
av en instruktdér och en svetsare fran Aga under ledning av tva av
dess ingenjorer. De tvi svetsarna voro icke trinade som skensvetsare
men individuellt mycket skickliga svetsare.

Agas demonstrationsarbete resulterade i, att vi i borjan av detta
ar pi forsok sinde upp tvid man till en 8-veckors kurs pd svetsskola,
till vilken Aga inbjudit. Detta si mycket hellre som thermitsvets-
ningen llllder tiden forsvarats genom den under ar 1940 alitmer till-
tagande bensinbristen, som slutligen ledde till att nigon ytterligare
tilldelning av bensin till den vid denna metod nodviindiga forvirm-
ningen icke kunde erhallas.

I férbigiende kan nimnas, all denna fraga kla rades pa sa sitt, all
tillgiinglig bensin utdrygades genom att bensingasen vid [orvirm- -
ningen blandades med syrgas, till dess all svetsningsfirman utexperi-
menterat en metod for forvirmning med propangas. Samltidigt om-
konstruerades diirvid dven den vid forviirmning anviinda [Orgasaren,
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sa atl anvindning av lrikol {6r gasens uppvirmning bortfoll. Givet-
vis kan blandningen av syrgas och propangas fiven anviindas.

Sedan svetsningskursen hos Aga avslutats, hade vi otur med att
bl. a. just de tva utbildade skensvetsarna blevo inkallade till militéar-
[janst, varfor niagon gassvetsning icke kunde igangsittas, forrin de
aterkommit fran sin beredskapstjinstgoring. Var erfarenhet av gas-
svetsning i egen regi ér dirfor icke sd stor som Stockholms och Karls-
kronas spirviigar, vilka iivensd sint elever till Agas skensvelsnings-
kurs. Genom notiser i pressen ha vi nfimligen sett, att dessa spar

Fig. 2. Fasning av skenidnda.

viigar kunnal igingsiitia sina svetsningsarbeten omedelbart efter kur-
sens slut.

Svetsningsarbeten kunde emellertid si smaningom paborjas vid
sparomliggning i samband med ombyggnad av bro éver Gullbergsan.
Arbetet hiir gillde dels sammansvetsning av skenor NP 4, dels bro-
skenor profil S 45 och dels dvergangsskarvar mellan niimnda skenor.
Svelsarna fingo forsta veckan arbeta under ledning av en instruktor
och en ingenjor frin Aga. Svetsarnas bristande rutin — jimf{ord med
densamma hos Agas svetsare vid demonstralionssvetsningen — var
uppenbar men forbiittrades efter hand, si att redan efter nagra veckor
kunde en viisentlig forbiittring iakttagas. Instruktionen gick dven ut
pa att i borjan icke paskynda arbetsintensiteten utan i stillet fram-
halla vikten av oklanderlig kvalitet pa svetsningsarbetet. Okad hastig-
het borde komma genom o6kad vana.

Gassvetsning av en skenskarv med skenor av normalstal tillgar en-
ligt Agas metod i korthet pa foljande sitt:

1) Skermndarnu fasas med handskirbrinnare. Foten fasas sedan
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for svetsning uppifran (s. k. V-fog), livet for svetsning samtidigt fran
béada sidorna (s. k. X-fog) samt huvudet och rdnnans botten for svets-
ning uppifran. Flinsen fasas for svetsning inifran (V-fog). Fog-
vinkeln dr didrvid ca 50°. Avstandet mellan de fiardigfasade sken-
dndarna bor vara 4—5 mm. Skulle detta matt, exempelvis vid svets-
ning i gammalt spar, bliva stérre, sia betyder detta endast liugre
arbetstid och stérre materialférbrukning. Del storsta avstand, som
igensvetsats utgor, enligt uppgift fran Aga, 51 mm (jirnviigsspar vid
N. 0. J). For att littare komma 4t att svelsa det tjocka godset vid

Fig. 3. Swvelsning av lolen.

fotens mitt bor vid fasningen av livets nedersta del avstandet mellan
skenindarna 6kas genom nagot kraltigare urskérning.

2) Skarven uppriktas, si att farbana och farkant stimma overens
vid skarven men si aft dindarna ligga i hojdled 2—4 mm hdgre in
2 punkter pi skenan 1 m pa vardera sidan om skarven och i sidled
[—3 mm néirmare sparmitt in nyssnimnda punkter. Forskjutningen
i hojd- resp. sidled iir beroende av skenans slitningsgrad och arbets-
lagels arbetshastighet. Arbetarna lira sig snart bedéma detta.

3) Under foten fastspinnes en 20 mm tjock plil, som under svets-
ningen av folen skall hindra droppbildning pa fotens undersida. Iir-
efter kontrolleras, att riktningen icke rubbats.

4) Foten svetsas med 6,3 mm triad (H-44) och 1 000-liters brinnare.
Varje svelsare svetsar sin sida och borjar vid fotens mitl och gar
mot dess kanl.

5) Livet svetsas nedifrin och upp med 4 mm trad(H-44) och 500
liters briannare, en fran var sida. Smilthadet ar alltsa gemensaml [or
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de bada svelsarna. Byle av brinnare mellan svetsning av fot och
liv bor ga fort och ej ske samtidigt. :

6) Eventuella bulthdl nidrmast skarven undersékas med lagans
hjilp, och om sprickor i halkanterna forefinnas, igensvetsas savil
dessa som bulthdlen. Detta sker med samma brinnare och samma
trad som anvindes vid svetsning av livet.

7) Hirefter vidtager s. k. »normalisering» av fot och liv, d. v. s.
uppvirmning till 820° C under 2 min. och darpa foljande luftsval-
ning. Detta sker for att aterstiilla den normala strukturen och dir-
med oka slagsegheten. Genom den langvariga uppviirmningen har
strukturen némligen blivit grovkristallinisk, vilket sinker slagseg-
heten men icke piAverkar ulmattningshallfastheten. Slagsegheten ér
for normalt skenstil=2 a 3 kem/em?®, fér normaliserad pasvetstrid
P-250 = 3 a 4 kgm/cm? och for normaliserad bindsvetstrad H-44 =7 2
10 kgm/em®. '

Fig. 4 och 5. Svetsning av livetl.

8) Sedan temperaturen sjunkit till 600—550° €, pasittes dver huvud
och liv en avlang plitkorg, som vilar pa fotkanterna och som fylles
med trikol.

Under svetsningen av huvudet héller det brinnande triikolet ske-
nans nedre parti ovanfér spinningsglodgningstemperaturen, varige-
nom spinningar i Lviirsnittet avsevirt minskas och utgor samtidigt
hjialpviirme vid svetsningen, vilket sparar bade gas och arbetstid.

9) Hiirefter svetsas skenhuvudet. Svetsarna hjilpas it att med var
sin 1 500-liters briannare {4 upp temperaturen hos skenhuvudets édndar
till ea 800° C, varefter en man svetsar »bottenstringen» i huvudet
med 6,3 mm trad (H-44) och 1 500-liters brannare. Hirvid haller
medhjilparen ett plattjirn under fogen for att hindra droppbildning.

Direfter dvergar svetsaren till 8 mm trad (H-44) och medhjilparen
borjar med fasning av niista skarv. Nir huvudet svetsats s nir som
pa 12 a4 15 mm, svetsas flinsen. (Pa rakspar med 6,3 mm trad H-44
och i kurvor med 6,3 mm trad P-250.) Sist svetsas de dterstiende over-
sta 12—15 mm i farbanan med pasvetstrid P-250. Forsok ha utforts



Iig. 6. Platkorg med trikol.

Fig. 7. Svetsning av skenhuvudel.

med tradar, varierande mellan 180 och 330 Brinellgrader. 230 torde som
regel vara lagom. Hardheten skall vara sd nira som méjligt lika mesl
hardheten hos rilerna.

10) Farbana, farkant och riinna smidas till ritt form. Farbanan
smides med hammare, planhammare och sligga. Farkanten skires
ren med mejsel och sligga samt jimnas med planhammare. Ytterkanten
skéires ren och jamnas. Till sist rensas rinnans botten med diarfér av-
sedd specialmejsel och sligga.
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Fig. 9. Firdigsvetsad skarv,

For egen del skulle jag vilja tilligga, att en sista jimning av far-
banan medelst filning bor utféras, dven om den av Aga icke anses
nidvindig.

11) Eventuellt kan en fotplat pasvetsas. Den avser att minska drag-
spinningarna i [otens centrala parti och att ulgora ett exira skydd.
Pa sparviagsskenor med deras i férhallande till det relativt laga hjul-
trycket grova tvirsektion, torde de kunna undvaras. Kostnadsminsk-
ningen per skarv genom fofplitens forsvinnande utgor ca 3 kr.
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Svetsning av vignolskenor utfores pa i huvudsak samma sétt som
ovan beskrivits. Fotpliat bor dock héir anvindas.

Vid svetsning av odvergangsskarvar sker sjilva svetsningen pa ena-
handa sitt, men forfarandet ar fore svetsningen nagot annorlunda,
beroende pa héjdskillnaden mellan de bada riler, som skola for-
bindas. Utformningen av skarven sker pa det sitt, som bild 10 visar.

Ur den hogre skenprofilen ulskires med gasskiirbrinnare en kil
av den form, som synes pa mittfiguren. Kilens hijd = hojdskillnaden
mellan skenorna. Fotpartiet virmes forst vid punkt a och bockas
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Fig. 10. Utformning av évergiangsskarv.

nedat samt dérefter vid punkt b och bockas uppit. Sedan de tva fria
livkanterna svetsats samman, erhilles tvA i det ndrmaste lika sken-
dndar. Dessa kunna alltsa svetsas samman som en vanlig skarv,
sedan farkanterna passats ihop, liven kommit mittfér varandra genom
varmstukning, om sa erfordras, och den bredare foten skurits till
samma bredd som den smalare.

Bilderna 11 och 12 visa en 6vergangsskarv under arbete och bild 13
en firdig sddan. I detta fall med fotplat.

Maojligheten till utformning av en dylik overgingsskarv ar enligt min
uppfattning en stor fordel. Styrkan i detta forfaringssitt ligger i atl
man erhéller ett relativt lingsamt férinderligt motstindsmoment och
att denna férindring icke sammanfaller med skarven.

Gassvetsningen dr tyvirr icke automatisk, utan ar i hog grad be-
roende pa den individuella skickligheten hos svetsaren. Aga anser



Ifig. 11 och 12. Overgangsskarv under arbete.

Fig. 13. IFirdigsvetsad dvergangsskarv,

o

sig dock ha gjort arbetet enligl sin metod sa schematiskt, att svirig-
heterna for svetsaren ej skola vara storre dn att de kunna bemistras
av en var efter genomgéende av en 8-veckors kurs pi Agas svetsskola,
dir svetsarens limplighet fiven prévas och gallring sker, om si iir
nodvindigt. Hirefter féljer en veckas arbete i spar under Agas led-
ning. Dylik utbildning iir dock absolut nédviindig fér erhillande av
gott resultat.

En annan svarighet vid gassvelsningen ar rétt val av det material,
som pasvetsas i farbanan. Det erbjuder nimligen vissa svirigheter
att halla hardheten hos svetsgodsel inom sa snéiva grianser, som Spar-
vigstrafiken kriiver. Vid jirnviigar har det, enligt Agas uppgift, visat
sig, att en hardhetsskillnad pa 60—70 Brinellgrader icke foranleder
nigra oligenheter. Vid sparviigar diremol piaverka de littare spér-
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vagnarna, som latt siittas i gungning och alltid ga i enkelriktad trafik,
farbanan sa att vid denna hardhetsskillnad olidgenheter uppstia ge-
nom pucklar eller svackor, visserligen smé, men dock mérkbara. Hard-
hetsskillnaden far darfor hallas inom snivare grinser. Aga sam-
arbetar 1 detta spérsmal med Dommnarvets och Sandvikens jirnverk,
men detta dr ej blott ett tekniskt utan dven ett ekonomiskt problem.
For nirvarande finnas 5 tradkvaliteter for bindsvetstrad samt fyra
for pasvetstrid. Hirdheten kan dessutom paverkas genom ligans
reglering. Att hir reda ut detta problem skulle fora for langt; jag
har endast velat fiasta nppmérksamheten pi saken.

Vad svetsningens ekonomi betréiffar, ir var erfarenhet vil kort for
att gora ett bestimt uttalande. Den beriknade inbesparingen av
10 kr. per skarv, jimfoért med thermitsvetsning, synes emellertid vil
kunna hallas och mahinda kan besparingen, nir den erforderliga
vanan hos svetsarna uppnatts, bliva viisentligt stérre. Vi rikna da
med att vid nybyggnad uppni en arbetsintensitet av minst 3 fullt
firdiga skarvar per arbetslag om 2 man och arbetsdag om 8,5 tim.
Hit ha vi tyvirr dnnu icke kommit.

Kostnaden f6r utbildning av svetsare inkl. kursavgift, resor, 16n och
traktamenten samt fullstiindig svetsutrustning uppgar tor oss till ca
2000 kr. per man och ir saledes betydligt dyrare dn uthildningen
av thermitsvetsare. D& besparingen emellertid uppgar till minst 10
kr. per skarv, ir dock utbildningen betald efter utférandet av c:a 200
skarvar per svetsare och da har hinsyn dndock icke tagits till kost-
naden for utrustning fér thermitsvetsning.

Metoden #r for ny for att nu kunna gora ett uttalande om dess
framtidsutsikler. De hos oss befintliga skarvarna #ro ju endast 4 ar
gamla. Det dr att hoppas, alt densamma skall visa sig fullgod och
Aga erhalla beléning for det fortjinstfulla arbete, som nedlagts av
dess svetsningsavdelning pa konstruerandet av en férstklassig inhemslk
skarvsvetsningsmetod.

Diskussionsinlégg:

Nedanstaende inligg var avsett atl framfiras efter baningenjor Bellanders foredrag
men pi& grund av den lingt framskridna tiden medhanns ej detla. Det aterges
dirfor hérnedan:

Avdelningsingenjoren E. Dahlbeck, Stockholms Sparvigar:

Forra hésten gassvetsade Aga pa prov &t Stockholms Sparviigar 22 rinn-
skeneskarvar, varav 14 vid sidan av och 8 i nedlagt spéir, s. k. jordskarvar.

D& omedelbara resultat blevo bra samt svarigheter (6rutsigos fér niista si-
songs thermitsvetsning med avseende pa bensintillgdng, beslots, att egna gas-
svetsare skulle uthildas.
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I vintras genomgingo dirfér 6 yngre banarbetare kursen for rilssvetsare
hos Aga. Dessutom bevistades samma kurs av en banmiistare och ordinarie
svetsformannen.

Avsikten var att fa 3 svetsarlag med vardera 2 man, men inkallelser ha
reducerat antalet arbetande lag till i genomsnitt 2. Dessa 2 lag sattes omedel-
bart att skarva vignolrils pa elt slitet spir med liten trafik. Del gillde att
svelsa samman 10 m riler till 30 m samtl i samband dirmed krympa upp
skarvarna. Resultatet blev si pass golt, att lagen dverflyttades till det da
aktuella arbetet, rinnskeneskarvar.

I niirvarande stund ha dessa lag svetsat, forutom 75 vignolskarvar, 275
riinnskeneskarvar, alltsd inalles 350 skarvar pd ca 4'/s minader.

Resultatet av svetsarbetet kan i storsta korthet sammanfaltas salunda:

Betriiffande begynnelsesvarigheter ma néimnas val av laimplig svetsirdd till
slitlagret. Vid Agas nyssniimnda provsvetsning samt vir egen forsta rinn-
skenesvetsning anviindes {ill slitlagret svetstrid P 250, vilken lir passa jarn-
viigarna bra. Hos oss blev den for hird, medfdrande smirre svackor pa
hada sidor om skarvstiillet. Nu anviinda vi H 68 med gott resultat, under det
att P 250 synes passa vil till det hirda lagret i »Verbundstahl».

Till begynnelsesvirigheterna hor vil ocksd det enda missdde vi hittills
haft. Pi det omtalade forstlingsarbetet brusto tvii skarvar i livel omedelbart
bredvid svetsgodset. Orsaken &r inte klar, men det bor kanske framhallas,
att dessa riiller koptes i slutet av forra kriget och sélunda voro riitt gamla.

I friga om kostnader skall bara siigas, att gasskarven, som vi svelsa utan
fotplat, stiller sig ea 15 kr. billigare én thermitskarven i tillverkning.

1 omtalade vignolspar, som 1ag under trafik, gjordes per lag 3 skarvar om
dagen. Utan trafik synas 4 skarvar vara mojliga. Exempelvis uppna S.J:s
hista svetsare detta resultat.

I riinnskenor gbras vid sidan om spir 3 skarvar per dag och lag och natte-
lid i spir 2 st ‘

I fraga om arbetets art har det gillt att foretriidesvis svetsa nyligen ut-
bytta kurvor samt vissa rakstrickor. Cirka halva antalet skarvar ha varit
jordskarvar.

Sammanfatiningsvis kan siigas, att var erfarenhet av gasskarvarna ir
posiliv. Om underhallet #ir det dock for tidigt att nu ytira sig.
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