RULLANDE MATERIEL, VERKSTADER
OCH HALLAR.

Rapport av trafikehel A. Bergman,
Stockholms Lins Omnibus AB.

Tridbuss.

I den rapport, som limnades vid foreningens foregaende Arsmote,

meddelade direktér E. Hultman, Malmo, att kommittén for »Rullande
materiel, verkstider och hallar», d&mnade under rddande paus ifriaga
om tillverkning av trddbussar fullfélja sin strivan att ernd en viss
standardisering av tradbussar i landet. Kommittén har under det gangna
aret fortsatt detta sitt arbete.
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De grundliggande forutsdttningarna ha hiarvid bestdmts silunda:

Endast tva tridbusstyper bora nu férberedas, den ena for ren stor-
stadstrafik och den andra for slads- och forortstrafik. Den storre
av dessa typer ir tills vidare icke under bearbetning inom kom-
mittén, som sdlunda inskrdnkt sitt arbete till att i férsta hand om-
fatta endast en tradbusstyp.

Tradbussen for stads- och forortstrafik skall genomgéaende utrustas
med ringdimensionen 9,75/20, vara tvAaxlig med dubbla bakhjul
och — med hénsyn till gummiringarnas tillitna belastning — ha
en totalvikt inkl. passagerare av 11 000 kg, varav 3 800 kg skulle
vila pa framaxeln och 7 200 kg pa bakaxeln.

Bussens tjinstevikt skall genom tillvaratagande av alla rimliga
mojligheter till viktbesparing nedbringas sa, att det tillitna pas-
sagerareantalet blir si stort som mojligt, helst minst 50.

Den elekiriska utrustningen skall av bestillaren kunna viljas an-
tingen av ASEA:s utférande eller efter utlindsk standard for trad-
bussar, exempelvis av fabrikaten AEG, BBC eller SSW.

Drivmotern skall vid 550 volt giva en timeffekt av ca 90 kW
vid 1500 varv/min (dubbelkommutatormotor) eller ca 60 kW vid
1 000 varv/min (enkelkommutatormotor).

Chassi och karosseri skola — for erndende av lagsta mojliga vikt —
utformas sa, att de samverka for upptagande av de pa fordonet
verkande krafterna.

In- och utgangsdoérr torde — med hinsyn till tillatna hjultryck —
icke komma att placeras framfor framaxeln eller bakom bakaxeln.

Chassiet konstrueras sd, att det limpar sig dven for vanlig buss
med [érbrinningsmotor.
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Scania-Vabis har framlagt ett forsta forslag till tradbusschassi och
efter Overarbetning kommer detsamma att oversiindas till karosseri-
tillverkare med anhallan om férslag till och viktuppgifter fér karosseri.
Chassiets vikt kommer att beriiknas, sedan chassiet och dess utrustning
faststillts av kommittén.

Vikten av den elektriska ulrustningen enligt utlindsk standard ir
kiind men motsvarande uppgifter frin ASEA ha #innu ej limnats.

Sedan tradbusstypen med chassi enligt ovannidmnda forutsitiningar
beréiknats, avser kommittén fven undersoka mdojligheten av yiterligare
viktminskning genom anviindande av chassilds typ.

Det fir kommittén angeliget framhailla, att dess standardiserings-
arbete icke far binda den naturliga utvecklingen och att den silunda
betralktar tradbusstypen i fraga endast sisom en genomarbetad utgangs-
punkt foér den fortsatta utvecklingen.

Slitna Overdimensionskolvar for tillverkning av kolvar fér mindre

cylinderdiametrar.

Under nuvarande oljeransonering med allt snédvare tilldelning maste
omslipning av cylinderblock ske med titare intervall &n som normalt
anselts erforderligt for att hélla oljeforbrukningen nere. Detta har
aktualiserat en fraga om mojligheten att vid omslipningar i viss ut-
strickning anvinda slitna kolvar av Overdimension sasom dmnen till
kolvar av mindre dimension. Dirigenom skulle &ven atgingen av litt-
metall for framstillning av kolviimnen minskas.

Erfarenheten synes giva vid handen, att de kolvkonstrulktioner, som
numera anvindas av exempelvis Scania-Vabis, ej giva upphov till ut-
mattningsbrott. Av hallfasthetsskiil torde dirfér ingen inviindning kun-
na riktas mot ett dylikt forfarande. Dock maste kolvringsbredderna
for olika kolvdiametrar viljas si, att uppstickning av spiren ir majlig,
da sliten kolv anvindes som dmne.

Kolvtapphalet i kolvarna torde vid fast kolvtapp ej behdva utforas i
underdimensioner fér senare uppborrning. Sadan atgérd erfordras dock
troligen i de fall, dA kolvtappen &r lagrad i kolven.

Det torde emellertid vara lampligt att for alla typer ligga upp kolv-
tappar med — 0,10 och -+ 0,10 mm avvikelse fran standard. Erfaren-
heten far sedermera visa, om nagon éndring i detta behover ske.

Kommittén undersoker f. n. vilka koivringsbredder fér olika cy-
linderdiametrar, som limpligen bora uppliggas som standard.

I detta sammanhang kan nimnas, att nagot slitna kolvtappsbuss-
ningar kunna krympas medelst pressning genom koniskt hal. Press-
passningen a ytterdiametern aterstiilles genom kordongering av den-
samma, varigenom de gamla bussningarna dnyo kunna anviindas. Meto-
den kan givetvis tillgripas iiven for andra bussningar, och genom suc-
cessiva pressningar genom allt mindre hal kunna stora krympningar
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erndis. Ytterdiametern torde i dylika fall kunna &terstillas genom
kordongering med atféljande fortenning eller metallsprutning och
svarvning till ritt ytterdiameter. Med hinsyn till vir metallforsorj-
ning kunna dylika metoder visa sig viirdefulla ur besparingssynpunkt.

Bild 1. Stalsprutning av nyckelaxlar. Overst: fére stalsprut-
ning. I mitlen: efter stalsprutning men fore bearbetning.
Nederst: fiardigbearbetad axel.

Rapport {rin Aktiecholaget Stockholms Spérviigar.
Fran AB Stockholms Sparviigar har féljande meddelats kommittén:

Stelsprutning.

Vid reparation av olika maskindelar har under de senaste manaderna pé-
sprutning av stal forsékts i en hel del fall. Forst provades stilsprutning pé
nyckelaxlarna till Scania-Vabis bromsar. Detta har fallit sd vill ut, att bo-
laget helt gitt in fir paspruining av stil i stillet for nyanskaffning av nyckel-
axlar, nir de gamla forslitits (se bild 1). Likaledes har stdlsprutning for-
sokts for Scania-Vabis bromstrummor, vilka sprutas inviindigt for att efter
bearbetning dter erhélla ritt dimension,
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I dvrigt har stilsprutning anvénts for de hydrauliska vixellidornas driv-
axlar samt turbin- och pumphjulsaxlar. I de senare fallen har pasprutning
gjorts vid kullagerpassningen. For tradbussarnas skruvviixlar har stilsprut-
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Bild 2. Skiss dver gengasstationens korfiler med spolplattor
och brinsleupplag vid AB Stockholms Sparvédgars central-
garage 1 Hornsberg.

Varmel/daa Avtoppsbrunn.

Bild 3. Gengasstationens spolplatta i genomskirning.

ning utforts, dels pid bakaxelkipans kullagerhus och dels inviindigt i dif-
ferentialkipan for drivaxelhjulen.

De hittills utférda proven &ro langt ifran slutférda, men féreliggande re-
sultat verka si gynnsamma, att bolaget efter hand kommer att prova pi-
sprutning av stil pa allt flera detaljer.

I detta sammanhang kan omnimnas, att — for forhindrande av vedga-
sens fritning pé trottelhus och insugningsror av littmetall — forsék ha gjorts
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med pasprutning av missingslegering. Dessa forsok ha emellertid icke givit
gynnsamma resultat, varfér bolaget har tvingats tillgripa sidana detaljer av
gjutjirn,

Skétsel av vedgasaggregat,

Som bekant béra vedgasaggregat genomspolas med vatten en ging dag-
ligen.. Med hinsyn till att detta maste utféras utomhus, motte skétseln av
vedaggregaten mycket stora svarigheier vid bolagets centralgarage, dir under
kviillstiden aggregaten pa ett stort antal bussar under relativt kort tid maste
genomspolas med vatten. Innan bolaget dirfér mera allmint dvergick till
vedgasdrift, var det nddvindigt att sérja dels for frostfritt spolvatten och

Bild 4. Avloppsbrunnen med spolplattan.

dels for sadan avrinning av spolvatinet, att frysning i avloppsbhrunnarna for-
Lindrades, d& en sidan frysning skulle medféra minskad framkomlighet for
bussarna jimle ékade olycksrisker for personalen.

Delta har ordnals s, att i bolagets gengasstation, vilken dr anordnad for
10 korfiler, 6 korfiler forsetls med avloppshrunn, omgiven av en rektangulir
lida av jarn, genom vilken ldda varmvatten cirkulerar, som uppvirmts i en
sirskild elekirisk virmepanna (se bilder 2, 3 och 4). Vatinets temperatur
regleras med termostat, och anliiggningen har beridknats si, att man fven
vid en yttertemperatur av — 30° skall fi en temperatur av - 5° hos den
avloppsbrunnen omgivande spolplattan. Erfarenheterna frin den gingna
vintern visa #ven, alt spolplattorna fungera efter beriikning med frostfritt
avlopp for spolvatinet.

For att vattentillférseln skall kunna ske storningsfritt fiven vintertid, ha
vattenréren placerats i isolerade trummor samt till yttermera visso omgivits
av varmvattenroren till spolplattorna, varjimte stindig vattencirkulation i
kallvattenréren ordnats genom en cirkulationspump, som hiller kallvattnet i
rorelse under den tid spolning ej pagér.

Spolningen av vedgasaggregaten, vilka i samtliga fall &ro placclade pa
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slipkiirra, foretages pd sd siitt, att gengasslangen mellan slipkérran och bus-
sen kopplas till vattenposten (se bild 5). Sedan locken till cyklonrenarna
borttagits, sker kraftig spolning bakliinges genom hela aggregatet, genom

Bild 5. Koppling av gengasslang till valtenpost foér spolning
av vedgasaggregatl.

Bild 6. Avrinning av spolvatten genom cyklonrenarna vid
spolning av vedgasaggregat,

korkrenaren och vitrenaren samt kylaren och cyklonrenarna (se hild 6).
Hiirigenom har spolningstiden nedbringats till ca 1 minut.
Ram- och vevstakslager.

For att férenkla motorunderhéllet ha ramlager och vevstakslager anskaf-
fats i bestimda underdimensioner, och vid varje revision slipas vevaxeln till
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nirmast bestimda undermatt. Hirvid har bolaget begagnat sig av de under-
dimensioner, som rekommenderats av Scania-Vabis. For vevstakslager med
normaldimension 70,0 mm har siledes bestiillts underdimensionerna 69,8,
69,6, 69,4, 69,2, 69,0, 68,3, 68,6, 68,4, 68,2 och 68,0 mm samt fér ramlager
med normaldimension 80,0 mm underdimensionerna 79,6, 79,2, 78,8, 78,4
och 78,0 mm. Samtidigt skall vid vevhus av silumin ramlagren arborras for
att undvika allt skavningsarbete, som uppgir till 1—3 dagar per motor-
revision. Vid varje motorrevision insittas siledes lagerhalvor med sadana
dimensioner, som direkt svara mot den underdimension vevaxeln erhallit.



