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Indledning.

I de senere &r har tendensen i Danmark ved nyanskaffelser af
trekkraft, for de mindre enheders vedkommende, glet i retuning af mo-
tormateriel, hvorimod man for de store enheders vedkommende stadig
holder sig til dampen, og modeudvalgets fastleggelse af er 2t ~Llcko-
motivkedler- viser, at der endnu er interesse for dampdriften.

Jeg vil ikke her fremkomme med noget serligh ekstraordinert,
men kun fremlzgge vore daglige problemer, der forhébentligt, ved fel-
les hj=lp, kan give udbytte.

A. Regulering af maskinernes indgang til verkstedet, revisionsterminer,

reparationstiden, regervekedler.

Inden jeg gir over til det mere maskinelle, vil jeg fremlkomme
med en historisk udvikling hjemme fra.

Ifter forrige verdenskrig begyndte vi pd modernisering af loko-
motiverne litra D og K, vi sagde de ombyggedes og verkstederne be-
lastedes herved noget udover det normale.

HvornAr en kedel skal til revision afhenger af de geldende reg-
ler, kilometerne kan vere afgerende, antallet af opfyringsdage el-
jer revisionen kan foretages efter faste terminer og endeligt kom-
mer naturligt den almindelige tilstand af kedlen.

1 Denmark holder vi os stadig til de faste terminer, det afgo-
rende er sikkerheden og ekonomien. Efter den forrige verdensxrig
med sine materiaslevanskeligheder, de kommende ombygninger m.m. for-
anledigede den ogede verkstedsbelastning, at lokomotiverne blev 0T y
lenge i verkstedet, der var £.eks. flere fyrkasser 2t isztte end
varkstedet kunne overkomme.

Billed 1 viser hvorledes forholdet 14 1 tidex 1626 - 1929 ale-
ne med fyrkassefornyelser. Billedet viser smrdeles lange reparabi-
ongtider.

Lokomotiverne der kommer i varkstedet deles i tre grupper.
O-reparationer, L-reparationer og S-reparationer, henholdsvis dem

der kommer ind for havari eller mindre reparationer, for hjulafdrej-

ning, og dem der kommer ind for hovedrevision, de sidste giver
langt det overvejende arbejde til verkstedet, hvorfor opmErxsomnke-
den serligt skal henledes p&d denne gruppe.

Der blev foretaget en almindelig verkstedsanalyse, der viste
(billed 2 ) at demonteringen kunne tage fra 3 - 15 dage, kedlens
ophold i kedelsmedien fra 1o - 60 dage, at gorc kedlen llur ti1
tryk tog fra 4 - 15 dage og at samle maskinen og prevelere kunne
tage lo - 20 dage. Regnedes udelukkende med de korte tider kunne
reparationen udfoeres p4 27 dage, regnedcs med de lengate tider
Xom man til 108 dage evt. endnu mere.
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Analysen viste tydeligt, at det var kedlen, der ginkede repara-
tionen mest.

Forsinkelsen afhang af hvor meget den enkelte afdeling var be-
lastet, og af hvor mauge folk der var til rédighed. Verkstedsdagene
blev @get, nadr der kom mange maskiner i verkstedet p& samme tid, i sé-
danne tilfmlde kunne f.eks. en kedel std hen i flere dage uden at den
overhovedet blev rort.

Der mitte et samarbejde til mellem distrikt og verksted for at
fjerne propperne, sammenklumpningen. I

Lokomotivparken i 1. Distrikt bestod dengang af 282 maskiner,
og revisionsperioden var dengang 3 4r, altsd skulle der pd et &r re-
videres 1/3% - 282 = 94 lokomotiver. Med 300 arbejdsdage pr. &r skulle

der ved jevn indgang i verkstedet komme en maskine ind hver 289 =

3,19 dag -hver 3dle dag-.

Det var ikke lige meget om en maskine kom i verkstedet henad
fyraften eller tidligt p& morgenen, derfor aftaltes, at maskinen skul-
le vere i verkstedet inden kl. lo.

Analysens bogstaver viser, hvor kedlen befinder sig, tallenec
angiver, hvad der gores ved kedlen, f.eks. ses lokomotiverne 832 -
904 - ToT = %09 - 331 - 326 og 488, der kom i verkstedet henholdsvis
den 4, 4, 9, 4, 3, 11 og 9. december 1929, at alene demonteringen har
taget henholdsvis lo, 13, 9, 11, 12, 12 og 11 dage, et arbejde der
normalt burde kunne geores pd ca. 3 dage for hver maskine. Der er kom-
met for mange maskiner i verkstedet pad en gang og sé& kommer der for
£& folk pd hver. P& lignende mdde gir det med kedlerne.

En 3 dages takt kan gennemfores for demonteringen, og man pro-
vede om det ogsé var gennemferligt for kedlerne. Her skelnedes mcllem
afdekket kedelpreve, hvor kedelrsrene ikke engang forlangtes udtagne;

og indvendigt eftersyn hvor rerene toges ud, og kedlen besigtigedes

indvendig. Endelig gav de varierende fyrkassereparationer f.cks fyr-
kassefornyelser store svingninger i arbejdsmengden.

Porskellen mellem en afdzkket kedelpreve og et indvendigt ef-
tersyn var blevet mindre og mindre, man var efterhdnden gdet over til
altid at tage kedlen op af ramme, og man forlod princippet kun at ud-
skifte et parti rer (gerne dem der var nemmest at komme tll) og med
trykluften som hjelpemiddel udskiftedes alle rgr ved hver S-repara-
tion, forskcllen reduceredes til kun at omfatte en bedre rensning og
s& at foretage det lovmessige indvendige eftersyn. Derfor gik man
bort fra at foretage afdszkket kedelpreve og undforte et officielt ind-
vendigt eftersyn hver gang-

BEfter simplificeringen af kedeleftersynet prevedes kedelsmede-
arbejdet inddelt i 3 takter 4 3% dage, altsd skulle den samlede repa-
rationstid vere 3 x 3 = 9 dage.

Billede 3 viser arbejdets gang og de varkstedsdage der kunne
have veret sparet p& kum ZJenne forste del af maskinens gang gennen
verkstedet, sifremt der var blevet foretaget en regulering og 5 dages
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takter indfertes.

Skennedes kedelreparationen at blive s& stor, at den ikke kunne
ferdiggeres indenfor de fastsatte 9 dage, mAtte der tys til reserveked-
len. De dsde perioder indenfor takterme skulle udlignes ved reservear-
bejder sfisom kedelrer, reservefyrkasse, reservekedler m.m. Ved fyrkasse-
fornyelser gik kedlen ud af billedet efter Qden takt og eventuelt kunne
en hvilken som helst anden reservekedel, der skulle ferdiggeres settes
ind i 4de takt (idet demonteringen foregdr i 15%@ tokt). En betingelse
herfor er dog, at man har reservekedler.

Det nedvendige antal reservekedler er anfort i billede 4.

Antallet af reservekedler er udregnet pd basis af fuldstendig
regulering og under forudsetning af, at de to distrikter vil dele ked-
lerne imellem sig, Forstyrrelser i reparationer, regulering, uforudse-
te fyrkassefornyelser vil legge beslag pé flere reservekedler, og Jo
flere jo mere man n&Ermer sig den ikke regulerede indgang af maskiner.
Uden nogen regulering er antallet af nedvendige reservekedler angivet
i nestsidste kolonne, udregningen herfor er baseret pa varkstedsanaly-
sen. Da man ikke kan f& tingene til at arbejde helt eksakt vil man med
minimumsverdierne ret ofte fa mangel p& reservekedler. Tabellen viser,
at man skal have betydelig flere reservekedler ved ikke reguleret ind-
gang end ved reguleret.

Ved en indgangsregulering er det ikke alene antallet, der skal
reguleres, men man m& ogsd tage hensyn til de forskellige litra og se
p4 smsoner 08 hejtider m.m.

Tanken var at udfere en 1lokomotivreparation i 9 takter 4 3 dage

nemlig:
Demontering 1 takt 3 dage
Kedelsmedien 3% " = T
Klarg.t. tryk 2 " FMn
Montering o N g "

9 takter 27 dage

og for at komme fra eksisterende til enskede forhold fordres regule-
ring og noget at regulere p& eller med.

P& billede 5 anskueliggores gndringen af terminerne fra afdzk-
ket kedelpreve og indvendigt eftersyn ti1 udelukkende indvendigt ef-
tersyn, driftsperioderne bliver herved lidt sterre.

Gennem et par tempi blev revisionsterminen pad 3 &r sndret ;6
% 2 8r med tilladelse til, hvis verkstedet efter besigtigelse gik
ind herfor, at udstrekke terminen til hele 4 &r, Det ekstra halve
&r kan bruges, og bruges til at regulere pé&, og kan serligt praktise-
res pa de mindre lokomotiver, der ikke udnyttes i s& hej grad som de
store.

At det ogi%vhar veret nedvendigt at foretage en regulering ef-
ter at terminen war forlenget til 3 % Ar, idet de forskellige termi-
ner kom til at ligge mellem hinanden viser billede 6. Det ville have
veret komplet umuligt for verkstedet at ekspedere alle reparationerne,




A. 4.

der ville komme i 1933 og distriktet havde ikke kunnet undvere alle
de maskiner der kom til at st& hen, man m&tte udjevne ved regulering.

Kebenhavns verksted kunne ikke sédan uden videre begynde efter
de nye retningslinier, man havde sdledes ikke det fornedne antal re-
servekedler, derfor métte der anvendes en gradvis tilrettelegning ved
langsomt méned for méned at smtte reparationstiden ned og samtidig af-
hjelpe de mangler, man stedte pd. Hvorledes det gennemsnitlige antal
verkstedsdage gik nedad ses pé billede 7.

Verkstedet kom ret hurtigt ned pd 28 verkstedsdage med de mindre
standardmaskiner, men der fandtes stadig unormale maskiner, hvortil
der ikke var reservekedel og andet som sinkende kom ind i systemet,
men kurven var dog stadig faldende. Spidsen g&ﬂ¢ 3oerne hidrerte fra,
at distriktet foretog en byttehandel med 2. Distrikt og fik hele tre
R-maskiner overfert, der alle forfaldt til fyrkassefornyelse n@sten
samtidig og hvortil man end ikke havde kobberfyrkasseplader ikke en=
gang i ordre, s& disse skulle forst indkebes og i mellemtiden stod
maskinerne og talte verkstedsdage. Derefter kom istands®zttelsen af de
overtagne svenske lokomotiver, og det fik kurven til at stige. Senere
kom krigen, der midtte endnu mere tilrettel®gning til for igen at fa
reparationstiden ned. Endelig er der kommet betydeligt flere store
maskiner p& bekostning af flere smi, s& verkstedet kan ikke lengere,
0ogsd p& grund af det sterre reparationsinterval, f8 en maskine i verk-
stedet hver tredie dag fra et interval pd 4 dage tages der nu kun en
maskine ind hver 5te dag. For at f& L-reparationerne med ind i takt-
systemet tages der fast en L-reparation ind 3 dage efter en S-repara-
tion og 2 dage efter en indgéet L-reparation, kommer s4 igen en S-re-
paration.

Antallet af reservekedler der rades over i dag ses af billede 8
og antallet eges stadig. Billede 9 og lo viser den arbejdsplan verk-
stedet dog stadig seger at overholde.

Billede 11 viser en kurve, der er taget ud af en dissertion fra
Aachen 1931 "Die Wirtschaftlichkeit einer lokomotivausbesserung" von
Dip. Ing. Albert Griinewald, Reichsbahnbaufiihrer. Kurven angiver hvor-
ledes den mest skonomiske reparationstid ber variere efter antallet af
maskiner der indgdr i verkstedet. For tre maskiner ind daglig er repa-
rationstiden 6 dage, for 1 maskine daglig 7 dage, for %+ maskine daglig
lo dage, % maskine 18 dage og 1/8 maskine ogsd 18 dage, og 88 stiger
tiden yderligere for fmrre maskiner, og man har heroppe p& kurven
helt forladt taktsystemet. I forbindelse med kurven m& tilfejes, at
der er regnet med helt ensartede maskiner og g8 er provetursdagen og
lignende nok heller ikke medtaget-

Skemaet efter hvilke vi hjemme ordner indkaldelserne er vist
p& billede 12, lokomotivets litra og nummer, forfaldsdato og fyrkas-
sens karakter (det lille tal), og om maskinen har féet revisionsfrist=-

forlengelse stdr anfort m.m.
Af sidste kurve (billede 7) fremgdr at der stadig er noget at
straebe efter og meget kan nés, det er dare tilrettelegning.
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En ting jeg ogsd meget vil legge p& sinde er, at er det engang
fastlagt ved de ménedlige meder mellem distrikt og verksted, at de og
de maskiner skal i verkstedet den og den dag, s skal de ogsé vere 1
verkstedet den fastsatte dag, s& verkstedet kan regne med maskinerne.
Men p& den anden side, skal verkstedet, ndr de har sat en maskine til
udgang en bestemt dag, ogsd gere meget for at holde dagen, s& opstar
det gode samarbejde mellem distrikt og verksted til gavn for begge
parter.

Tor at sikre ensartethed pd reservekedlerne brugtes for de min-
dre typers vedkommende en monteringsramme hvori kedlerne blev samlede.
Rammen blev Ffremstillet af en gammel lokomotivramme og herpd kunne man
g8 samle de forskellige hoveddele med hinanden og derved sikre ensarte-
de kedler. De store kedler opbygges dog efter midterlinier 0.S.V.

Vanskelighederne viser sig s®rligt ved ®ldre kedler der gir ind
1 billedet som reservekedler, unejagtighederne kan her vere sd store
at de kan sinke en maskine en hel dag. FPastspendingshullerne 1 regkam-
meret passer ofte ikke, hvorfor man s& i tide md lukke disse for sene-
re at bore nye. MeF . W

B, Kedelrensning.
Rundkedlen indvendig
Bagkedlen "

Den udvendige kedel
Udterring.

1. Rundkedlen indvendig.

Ved rensningen skal stenen fjernes s8ledes, at kedelplader kan
efterses for teringer, revner og eventuelt andre mangler.

Rensningen sker ved trykluftsrensehamre. Der haves nok den
almindelige rensehammer med kun 1 stempel, men for at fremme arbej=-
det bruges ogsd hamre med 3 og 4 stempler (billede 1 og 2) Den tre-
stemplede hammer er indrettet sdledes, at spildeluften suger noget af
stovet bort fra rensestedet og bleser det videre og bort gennem en
serlig slange, men helt effektiv er den ikke, derfor har man ogsé
anbragt en stevafsugningsanordning for enden af regkammerrerveggen,
nvis rerhuller tildekkes af en trezplade. Luftstreommen fores forbi ren-
seren inden den kommer til verktejet og fortsztter videre med stovet
til afgang gennem rerveggens huller, lerredsslangen og ud i det fri

+3a(billede 3). Alligevel hander det, at renseren kommer til at sidde i
stovet luft, derfor arbejder han ofte med stevhette p& ndr han renser
rundkedel. Stevhetten har friluftstilfersel.
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Por ikke at vere generet af h&ndlamper anvendes en pandelampe,
der f&r tilfert elektrisk strom gennem en lavspendt transformator.
Billede 4!40

2. Bagkedlen indvendig.

For bedre at komme til mellem stetteboltene fjernes forst de
stottebolte man pd forhdnd ved skal udskiftes. Ogs& her bruges pande-
lampe, men desforuden bruges en rensgelampe, en beskyttet reorlampe an-
bragt pd et skruesnoet staltradskabel, hvorigennem den elektriske led-
ning er fort (billede 5). Grundet kablets stivhed kan lampen skydes hen
over stotteboltsrezkkerne og ind imellem disse, sd man har god mulighed
for at f& fladerne og de enkelte stettebolte godt belyste s& stenan-
samlinger og andre defekter kan jagttages, og den rigtige belysning
fremmer ogsi arbejdet. Ude fra kan renselampen ogsd fores ind gennem
sterre og smd rensehuller og grundet det snoede st3ltrddskabel ret
nemt dirigeres.

Fyrkassen renses for en stor del inde fra rundkedlen, men for
P& en nogenlunde hederlig mdde at kunne komme til uwde fra, fjernes ger-
ne de nederste hjerneprejsere (rensebesninger) altsd ikke klappen
alene, men o0gsd besningen, men desforuden anbringes der rensehuller
et par steder i bagpladens siderundinger. Hullerne er sd store at ren-
selampen, et kontrolspejl eller mindre renseverktoj kan stikkes igen-
nem (billede: 6. Hullerne sidder ofte gadan at bade sider og bagplade
kan bearbejdes gennem samme hul. Det ene hul er gerne anbragt sddan,
at man kan rense henover fyrhullet. Rensehullerne lukkes med en ko=
nisk gevindprop udfert i bronce.

Poruden de almindelige lange stedmejsler og kradsere anvendes
en lille trykluftsrensehammer anbragt pd et langt ror (327) (pillede T).

Hammeren kan indefra feres ned gennenm stotteboltsrekkerne, men den kan
ogsd feres ind gennem de smé rensehuller, og péd grund af hovedets skré
stilling, og ved at dreje og evt. bukke reoret, kan mange stembelagte
gteder bearbejdes, og man har et ret godt overblik over arbejdet ved
hjzlp af den feor omtalte renselampe.

Hommeren skal under brugen hele tiden tilfores en lille smule
olie, derfor er ct simpelt men tilfredsstillende automatisk virkende
smereapparat piskruet reret lige efter afsperringshancn- (Billede 8).

P& billede 9 er vist hvorledes der arbejdes med rensehammer

og lampe gennem rensehullerne.

Tmidlertid gir vi p& Sjzlland mere og merc bort fra rensning
ad mekanisk vej, i stedet tilsattes xemikalier til vort ret hirde vand
54 stenen delvis holdes opslemmet 1 vandet, og derfor kan lade sig
fjerne fra kedlen gennem en 1ille slamhane der konstant star dben un-
der kerslen.

Jeg skal ikke komme n&rmere ind pd problemet, men kun nzvne at
der gennem tiderne har veret anvendt tilsztningsmidler som:
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Kalk og scda
Reffo
Natriuvmaluminat (Alfloc B)
Antiskumningsmidlet Nalko N
Alfloc 58

Allercde ved overgangen til Reffo merkedes et sterkt eget slid
pa armaturer m.ms, hidrerende fra de mange faste partikler der gik fra
kedlen sammen med dampen;

Den efterhinden stigende udnyttelse af lokomotiverne medferte,
at man pad de mest benyttede maskiner matte til at rense mellem stotte-
boltene ved L-reparationer, men de nyeste kemikalier har bevirket, at
rensningen ved L-reparationen helt er ophert, og man tenker pad ved ma-
skiner der fAr den fuldstandige vandrensningsbehandling cndog at lade
rerene blive siddende i kedlen ved L-reparation. Det m& ogséd tilfejes,
at sntallet af utztte ror er gdet sterkt ned efter pibegyndelsen af
den mere effektive vandrensning. Hvor meget distriktets rerforbrug er
ghet ned de sidste &r fremgér af billede lo.

Naturligt er der ogsé nedgeng 1 den aflejrede stenmengde, den

vejes efter hver kedelrensning, og Vi md til at tenke pd at fa rense-
akkorderne reviderede.

Man har forsegt at rense kedler med fortyndet saltsyre, men
teringerne p& jernet grundet kobberet syntes for store.

Vore vognvarmekedler, der har stalfyrkassce, renses stadigvek
med fortyndet saltsyre.

3. Den udvendige kedel.

Inden vore kedler forlader verkstedet, bliver de overmalede
med sort jernlak, en maling der kun holder en vis tid, og nar kedlerne
om en 3% = 4 &r kommer igen, er der ikke meget tilbage af farven, si
den beskyttende virkning er sd som sé.

Efter at nye rustbeskyttende midler er kommet frem, har man
provet enkelte af disse, men er endnu ikke kommet til noget endeligt
resultat. Derimod har man fuldendt milinger over varmetabet fra ked-
lers overflade.

Form&let var at undersege, om man ved bemaling evi. anden over-
fladebehandling, som nedsetter varmestralingstabet, ville vere 1 stand
til at formindske varmetabet vesentlig fra lokomotivkedlers tabsgiven-
de flader. N

Vedlagte billede 11 (forsngsopstilling) viser forsegsbeholdere
med kappe. Ved forseg anbragtes kappen 50 mm havet over underlaget og
hvilende p& et trekors. I bunden of kappen anbragtes ligeledes et 50
mm hejt trekors, hvorpd forsegsbeholderen blev stillet. Som varmeafgi-
vende medium anvendtes ledningsvand, opvarmet til ca. 950 C, I mellem-
rummet mellem beholder og kappe anbragtes forskellige isolerende ma-
terialer. Beholder og kappe var fremstillet af handelskvaliteten "sort

- - "
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Be
Ved de udferte forseg var overfladernes behandling som angivet
p& skema 1, billede 12.
Som isolerende materiale mellem kappe og beholder anvendtes:
1) osbestmdtte, ca. 3o mm tyk, bestéende af 2 lag asbestlerred med
mellemliggende asbestuld, fremstillet af nyt materiale.

2) asbestmltte, som 1, men fremstillet af brugt materiale fra en
rundkedelmétte.

3) asbestmitte, som 1, men gennemfugtet.

4) aluminiumsmatte, bestiende af 5 lag aluminiumsfolie mellem stélnet,
gamlet tykkelse ialt ca. T mm.

5) knitterfolie, bestdende aof ca. 5 lag meget lost krellet folie.

Beholderne med eventuel kappe 08 isolationsmateriale blev hen-
gat til afkeling ved stuetemperatur; pd et termometer, som, stukket
gennem en korkprop, obhbragtes i pafyldningsstutsen med temperaturfo-
lercn midtvejs nede i beholderen, aflestes temperaturerne hver halve
time. Temperaturfaldkurverne Sscs p4 diagrammerne 1 - 6«

Der fortes ikke kontrol med de ydre forhold ved forseget, s&som
luftbevegelsecr, kappens udvendige temperatur og smd temperaturvaria-
tioner i lokalets ligelecdes var det vanskeligt at f4 isolationslagene
nejagtigt lige tykke hele vejen rundt om den indvendige beholder; pa
grund af vegtfyldeforskellen var temperaturen hejere foroven end for-
neden i beholderen, og endelig gav hank, pafyldningsstuts og trzkors
uregelmessigheder i varmetransmissionen.

Man kan derfor ikke ud fra de udferte forsog opstille absoluttc
varmetobsberegninger, men da forsegsbetingelserne fra forseg til for-
spg ilkke afveg vesentligt, vil det vere tilladeligt a2t betragte og be-
demme forsegsmaterialect gammenlignende. Det m& dog bemzrkes, at de 1
det folgende opstillede verdier for procentvise besparelser og tab i
varme kun m& anses at g®lde for denne specielle opstilling, medens
man ved anden form eller anden sterrelse af beholderne ville fé noget
andre verdier.

For at kunne foretage en talmessig sommenligning mellem tempe-
raturfaldkurverne kan man for eksempel vedtage, at temperaturfaldet
fra 90 - 80° ¢ divideret med den til denne temperaturendring anvendte
tid skal danne grundlaget for sammenligningen., Do de fleste kurver ik-
ke afviger vesentlig fra rette linier i intervallet, vil man med til-
nermelse kunne anvende s8ledes bestemte heldninger ved bedemmelsen
~f de forskecllige isolationsmetoders brugbarhed, og man kan da opstil-
le skema 2, billede 12.

Variationerne i varmetab ved forskelligt udfyldning af mellem-
rummet mellcm beholder og kappe vil skyldes dels varmeledning og dels
varmestraling, medens variationerne i tab ved forskellig overfladebe-
skaffenhed af mellemrummets begraensede flader skyldes striling.

Varmetabsverdierne i det feolgende henviser til skema 2. Dia-
gram 1- billeds 14,
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Sortmalede overflader.

Diagrammet viser en sammenligning mellem forskellige isolati~
onsmetoder som delvis benyttes ved D.S.B.

Folgende skema giver besparelser i varmetabet sammenlignet med
beholder alene:

| kgife isolationens art besparelser
%¢/time %
1 beholder alenec 21,3-21,3 = 0,0 0,0
2 " + kappe 21,3%-1%,0 = 8,3 39,0
5 " + " 4+ tor ashestmdtte 01,%= 4,4 = 16,9 79,5
4 W 4 " 4 foliemdtte i net 21,3- 8,0 = 13,3 62,5
6 " + " 4 les knitterfolie 21,3- 4,1 = 17,2 80,7
3 " + " + vad ssbestmatie 2 ,3=11,8 = 9;5 44,6

Desuden viste forseg at det ikke var muligt at konstatere for-
skel i varmetab hidrercende fra forseg med ny og brugt asbestmétte,

En sommenligning mellem ter asbestmltte og lgs knitterfolie
giver folgende besparelse ved anvendelse af knitterfolie:

=====

Det mé hertil bemerkes, at det rimeligvis vil vere meget vanskeligt
at vedligeholde en isolation med 1gs knitterfolie, ligesom monterin-
gen vil vere besverlig.

Poliemdtte i net giver sommenlignet med tor asbestmitte fol-

8,00-4,36
8100-0:22 . 100 = 85,7 %

. e s e
1

gende tab:

Denne isolationsmetode anvendes i visse af Statsbanernes nye
loko litra E, men ber snarest udskiftes til asbestmitter. Folie pak-
ket mellem 2 flader tradvaev cr praktisk envendeligt, men folie bliver
meget let trykket ved montering og demontering og mister derved meget
af sin isoleringsevne.

vAd asbestmdtte sammenlignet med ter asbestndtte giver fol-
gende tob, som md opfattes som ekstra ledningstab:

Dotte ekstro tab forekommer ved lokomotiveylindre, hvor mét-
terne fugtes blandt andet af snefteventiler og utztte ledninger, for
eksenpel ved loko litra P og Se
Diocgrom 2, billede 15.

Aluminiumsbroncerede flader.

Diagram 3, billede 16.
Foliebeklaebede flader.

Diagrom 4, billede 17.
Pulverbehandlede flader.
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Diagram, billede 18.
Ubehandlede flader.
Felgende skema giver en sammenligning mellem disse fire diagram-

ner og diagrem 1, sorte overflader.

aluminiumgbronce-5 folicbelklebede | pulverbehandlede| ubehandlede
rede flader flader | flader , flader
Oc/time % Ou/time 1 % ¢ Oc/time | O¢/tine %
|
Eigg-‘éder 21,%-15,2=| 28,6 | 21,3-lo, a_i 49, 4 21,3-13,9=| 34,7! 21,3-13,2=| 38,
6,1 lo,5 ! 7,4 . 0% X
Eeiziiir 13,0-9,4 = | 28,1 | 13,0-6,9 =|46,9|13,0-7,9 =| 38,7} 13,0-9,4 =} 27,"
3,6 6,1 5,1 3,6
beholder
+ kappe |4,36-4,42=|-1,4 4,%6-3,65=|16,3| 4,36-4,15= 4,8 4,36-4,16= 4ot
+ tor -0,06 ? B T 6320, 0,20
nétte ?

Man legger merke til i hvor hej grad tilstedeverelsen af asbest-
ndtte udjevner de ret store tempera aturtobsforskelle som findes ved be-
holder alcne, snl. lSte 0g 3dle

Ligeledes ses ved sammenligning af sortmalede flader og ubehand-
lede flader, at bemalingen har foreget varnetabet betydeligt. (De ube-
handlede flader var endnu ikke meget rustne).

Diagram 6, billede 19.
Beholder alene.
Diagrarmet viser direkte forholdet nellem kurverne ved beholder

rekke skena 2.

alene og ved forskellig overfladebehaondling.

Det er kendt, at en kedclisolation for at give de storste bespa~
relser i varmetab md indeholde ct konvektionshindrende element med ni-
ninal ledningsevne, foruden at de tabsgivende overgangsflader skal til-
lade den nindst mulige varmestréling.

Forssgene viser, at den oftest benyttede isolationsmetode, as-
bestndtte mellen kedel og pladcbekladning har en udnerket virkning.
Kun forseget med sorte flader og les knitterfolie og forseget mecd fo-
liebekledte flader og asbestmitte giver vesentlig bedre virkninge.

Onm de 2 sidstnavnte forseg kon det siges:

Montagen aof de lese knitterfolie er meget vanskelig, et forseg
ned uheldigt monteret folie viste dobbels s8 stort varmetab sonm forse-
get med rigtig montages ligeledcs md det antages, at les knitterfolie
ikke er i stand til ot modstd langvarige pdvirkninger i drift. Bindes
folien, for eksempel mellem 2 log tr&ivev, odelegges meget nemt iso-
leringsevnen, idet varmeledningsevnen stiger sterkt ved sammentrykning.

Paklebningen of tynd aluminiums folie vil krzve dels en omhygge-
lig rengjort helst sondbless kedel- og beklzdningsoverflade og dels
ot varmebestondigt klsbemiddel, der mindst skal kunne tale 200° C i
lengere tid. Men hvis disse vanskeligheder overvindes, og forseg 1
driften viser tilstrzkkelig holdbarned, synes det sandsynligt, at be-
+trrotelige beleb kan sparcs.
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I den felgende beregning, som kun ter pdregnes at give et begrebd
om stgrrelsesordenen af besparelsen ved foliebeklezdte overflader med
asbestmidtte, er der glet ud fra, at denne isolation giver en nedszttel-
ge af det samlede varmetab pd ca. 16 % (kurve 12 er gunstigere end kur-
ve 5).

Regnes det samlede varmetab fra et lokomotiv til 8 % af kulfor-
bruget, og den Arlige brendselsudgift szttes til ca. 50 millioner kr.,
f4s besparelsen:

0,16 * 0,08 * 50 = 0,64 mill. kr. pr. &r.

Derfra skal si trzkkes de Arlige montage~ og vedligeholdelsesud-
gifter.

1. Distrikts &rlige kulforbrug er pr. l. april 1951 opgivet til
ca. 150.000 ts. 4 170 - 180 kr. eller ca. 26,000.000 kr.

4. Udterring.
N&r et damplokomotiv efter det i Politireglementets § 21,2 nmvn-
te eftersyn skal honsettes til senere anvendelse, vil der vere at fore-

tage udterring af kedlen samt eftersyn af akselkasserne m.v. efter fol-
gende regler:
A, Pogrste udterringe.

l. NAr kedlen er under damp-.

Snarest efter proveturen temmes kedlen for vand, og medens ked-
len endnu er varm, foretages en grundig gennemblazsning med varm luft
gennem sd mange rensehuller som muligt. Det m& péses, at ikke alene
fyrkassens og fyrkassekappens indvendige sider samt stetteboltene tor-

res godt, men at ogsd langﬁgﬁ%lge

lader og kedelrorenes yderflader,
herunder den forreste del af disse, bliver torre.

Udterringen ber ikke vare mindre end 3 4 5 timer efter kedlens
sterrelse.

(Meningen med gennemblzsninger er at fjerne den fugtige luft in-
de i kedlen, man m8 serlig iagttage, at der ikke henstdr vand i bunden
af rundkedlen og nede ved bundrammen. Luftgennemblmsning fra regkamme-—
ret gennem dervzrende rensehul md vere at anbefale. Ten i sig selv
varme kedel bevirker at tilbageblevne vandrester gir over i dampform) .

Der anbringes derpd bakker med ulmsket kalk gennem alle rense-
huller i hejde med fyrkasseicftet og gennem rensehullet i regkammer--
rorveggen, gennem hvilket sidste der indfores 2 bakker, som har kedel-
rorenes lzngde.

Rensehullerne lukkes derefter lufttet, og haner og ventiler til-
lukkess

P& et iejnefaldende sted pa kedlen anbringes derefter et skilt
med péskrift:

"Kedlen udtorret.

Haner og ventiler md ikke dbnes’

Maskinens blanke stdl-dele bor dzkkes med et rustbeskyttende lag;
f.eks. en blanding af voks og lanolin oplgst i terpentin eller andet
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let fordampeligt oplesningsmiddel.

Akselkasgserne E@mmes, for at man kan vere sikker pd,; at eventuel-
tilstedeverende vand fjernes. Smerepuderne udtages, og olien trykkes
gdvidt muligt af, hvorefter puderne forsynes med frisk olie ved dypo-
ning eller indgnidning. Puderne anbringes pé plads, og akselkasserne
fyldes op med frisk olie.

Lokomotivet kan herefter afgives til det maskindepot, hvor di-
striktet onsker det hensat-

2. N8r kedlen er kold-.
Har kedlen henstdet ubenyttet efter proveturen sd lenge, at den

er kold, skal den opfyres til 6 4 8 at, tryk og udterring m.v. foreta-
ges efter de under 1) angivne forskrifter.

(Det cr dog ikke absolut nedvendigh at opfyre en kedel for at
f4 vand og fugtighed ud, hevedsagen er at kedlen bliver ter indvendig
og at derverende fugtige luft fjernes. Kniber det med at £& vandet
bort fra bundrammen, gavinerdet med et lille brzndefyr pd risten, men
man kan aldrig f& luften inde i kedlen mere teor end den luft den stér
i forbindelse med udenfor).

Udterringen skal dog altid foretages senest 14 dage efter prove-
turen.

B. Tglgende uvdterringer-

Senest 1 8r efter, at den under A. nevnte udterring m.m. har
fundet sted, skal det underseges, om luften i kedlen er ter, og ny ud-
terring eventuelt foretages.

Ved dette eftersyn &bnes kun een klap ad gangen.

SAfremt den i kedlen verende kalk er begyndt at smuldre, skal
kedlen torres ved et let brendefyr pé& risten, hvorved kedlen gennem-

varmes, og der gives den fugtige 1ufli adgang til at slippe ud derved;
at klapperne holdes &bne een ad gangen.-

(Er kalken kun smuldret delvis er det ikke nedvendigt at komme
brendefyr p& risten, hvorved man uddriver den allerede delvis terrede
luft, man kan nejes med at komme frisk kalk i bakkerne. Er kedlen re-
gulert fugtig indvendig beor ikke een, men de fleste klapper aftages,
sd en luftfornyelse kan foregé. Ved en genudterring kan man, hvor en
varmeluftsblzser haves. nejes med at anvende denne og spare brandefy--
ret).

Har en,kedel henstdet ubeanyiitet og udterret i 2 ar eller nere,
skal den p&ny have kedelprove i verkstedet umiddelbart forinden den
settes i drift, derfor skal lokomntiver, der henstédr udterrede udover
2 4r, i forerhuset forsynes med malet paskrift:

"Skal trykpreves fer ibrugitazning".

Sa8fremt kalkens uvdseende derimod viser, at luften i kedlen er
ter, skal der kun foretages en fornyelse af kalken, hvorefter klapper-
ne straks tillukkes.

Endvidere foretages eftersyvn af akselkasserne, og sdfremt dor
er vand i underdelen, forholdes som angivet under A.
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De foran foreskrevne foranstaltninger foretages af vedkommende
centralverksted, henholdsvis verkstedet i Nyborg, dog vil eftersyn m.v.
som negvnt under B., kunne foretages af 2. Distrikt indenfor sit omride
p& betingelse af, at det sker under kontrol af en verkmester fra wved-
kommende verksted.

Centralverkstederne, henholdsvis verkstedet i Nyborg er under al-
le forhold ansvarlig for, at tidspunkterne for udterringerne overhol-
dese.

For udterring af reserve-lokomotivkedler, der henstdr i verkste-
derne, er foranstdende regler gmldende med den begrensning, at udtor-
ring foretages, ndr henstandstiden er blevet 3 méneder, eller det pa
forhdnd kan skennes, at dette vil blive tilfeldet-

C., Rgrene,

l. Indledning.

Der er forholdsvis mange rer i et lokomotiv, og tages hele loko-
motivbestanden under et, bliver antallet sd stort, at man engang imeli-

lem bor ofre rerene nogen opmerksomhed.
Antallet af kedelrer i 1. Distrikt er:

Litra antal ror pr. kedel ror ialt
loko kedelr. rogror kedelr. rogror
C 19 90 19 171o 285
D IV 20 90 15 1800 300
E 18 149 28 2682 504
G 8 T6 0 608 o)
K 22 90 15 1980 330
0 lo T2 12 T20 120
P 20 134 24 2680 480
S 20 88 24 1760 480
F 48 114 0 5482 0
Hs 14 lo7 0 1498 0
Q 4 180 0 T20 0
Talt 20% 21640 2499
] e

Da et kedelrer i dag koster godt 5 kroner pr. meter altséd ca-
0,5 ore pr. mm og regrerene ca. 20 kr. pr. m, og da antallet er stort
kan bare en lille besparelse pd hvert rer give vinding, om sd besparel-
sen fremkommer p& akkorden, pd sparet l@ngde; oget levetid, eller om
rerene kan blive siddende i kedlen fra S-reparation til S-~reparation,
det kan altsammen give besparelser, herunder sadvidt muligt at undgé
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rerudskiftning ved depoterne, da det er betydelig dyrere end i et cen-
tralverksted.
Arbejdsgangen i verkstedet kan underlzgges efterfelgende betragt-
ninger.
2. Rerenes udtagning.

Omberdlingen fjernes.
Udslagning.

3. Reparation.
Rensning

Evt: genanvendelse af gamle ror
Afkortning.
Tilsvejsning af rerene
Indsn=vring . i
Udvidelse N i
Udgledning " o,
Standard rorlengder.
4. Isztning.
Rivning af huller m.m.
Valsning af rerene
Begrdling af rerene

2. Rprenes udtagning.

For at f& roret ud mé& omherdlingen fjernes, og det sker i al-
mindelighed ved bortmejsling med en fladmejsel og en lille tryklufts-
hammer type R 2. En evet h&ndverker udferer arbejdet i to snit. Reret
losnes i rogkammerenden pd normal méde med et spyd og slés derefter ud

af sine huller ved i fyrkasseenden at sztte et forhold pd enden af re-
ret og s3 med en trykluftshammer slé reret lest. Billede lfwiser et ror-
forhold til de sm& rer og billede 2Xet forhold til de store.

Regrerene lesnes mere effektivt i rogkammerenden hvor der mejsles
to riller 1lidt fra hinanden, og den mellemliggende strimmel bukkes til-
bage og ind i reret samtidig med at de nu dannede roerhjerner trykkes
1lidt ind. I fyrkasseenden opfliges reret med en skezrebrznder efter at
ombgrdlingen forst er afmejslet.

Vi har forsegt at fjerne ombgrdlingen med et skzrende rerfor-
hold, men vi fik ikke rigtig held hermed. Omberdlingen blev afskéret
samtidig med at reoret blev sliet ud. De afskdrne berdelringe satte sig
omkring forholdets cylindriske stykke og kunne sd enten fjernes herfra,
eller ogsd lod man forholdets bryst vere konisk og ringen flekkedes.
Forholdene er vist pd& billede 3 am &. Der skulle tages noget hérdere
fat ved rerudtagningen, men forssgene betragtes dog ikke som helt gen-
nemprogvede.

Ligeledes har vi prevet at fjerne ombgrdlingen med en sarlig
skercbrender, men det syntes for omstendeligt, selvom man ogs&for de
store rors vedkommende samtidig opfligede rerenderne i kobberregrveggen,
men ogs& her md man regne med, at metoden ikke er helt gennemprevet.

At skzre rorene over autogent indenfor rerveggene synes ikke at vere
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fordelagtigt, brznderen skerer darligt pd grund af stenlaget bagved, og
de tilbageblivende rorstumper skal alligevel udtages.

De smd ror ken godt slids ud af hullerne uden nogen szrlig les-
gering bare ombgrdlingen fjernes, og med det skerende rerforhold kunne
man bare sld til med en lufthammer type R 40, men der arbejdes for hirdt
88 man mister den finere foling med arbejdet, og i flere tilfzlde hend-
te det, at forholdet var sléet helt igennem s& dets bryst hamrecde mod re
veggen, der si samtidig blev sldet noget ind og dannede bule.

Forelebig bruger vi at lesne roret i regkammerenden med spyd, af-
me jsle omberdlingen og sld rerct ud med lufthammer og rerforhold.

Den anvendte lufthammer R 40 er ret sver og kan blive trettende
at hidndtere, sd det hznder, at folkene ikke rettidig far lukket af for
luften ndr reret med forholdet begynder at skride, forholdet glider frem
i hommeren og dets stempel rammer cylinderens bryst, der herved kan ede-
legges. Man kunne bruge type M 40 F der ikke har noget bryst, men det
hjemlige fabrikstilsyn fordrer, at stemplet ikke md kunne fare ud af
cylinderen nir man uforvarende berorer ventiltrakket.

3. Reparation.

Rensning.

Rgrrensningen foregir indenders ved at fore rorene gennem rote-
rende riflede ruller. Det meste af stevet fjernes ved pdkoblet stevaf-
sugning. Den lille rensemaskine har tidligere haft besver med remtrzk-
ket, vi er med fordel giet over til kadetrek.

Den store rensemaskine kan ikke rense den indsnzvrede hals pé
regrorene, hertil anvendes si en lufthammer som vist pd billede 5,

Eftcr rensningen vejcs de mistenkelige rer pd en fjedervagt, de
smi ror md undergd en vegtreduktion pid 30 %, men for de store rer svin-
ger procenten efter trykket pd kedlen og efter om reret skal iszttes en
kedel ved 0 eller L-reparation, hvor der ikke foretages nogen kedelpre-
vey, 0g ved S-reparation hvor kedlen underkastes hydraulisk trykproeve.

I sidste tilfelde anvendes de letteste ror. P4 magasinet henligger rog-
ror i to kategorier sverere og lettere. Billede 6 viser tabeloversigten,

De sm& ror rotercr ca. looo omdr./min. og de store ca. 260 omdr./

min.

Genanvendelse af gamle ror.
Et kedelrer kan jo behandles pd flere mader; er det sldet ud
uden opfligning bliver det ikke meget kortere end de ca. lo mm der mi-

stes med berdlingen, ifald reret var isat med overlengde i regkammeret,
havde reret kunnet genanvendes uden afkortning og uden nogen tilsvejs-
ning, men tzringer ved reorendernc ger, at metoden ikke er 88 anbefalel-
sesverdig. Ligesd kan man, hvis de forskellige kedler i antal og leng-
de nogenlunde folger hinanden, afkorte rgrene og bruge dem til kortere
kedler uden nogen tilsvejsning, f.eks. har vi felgende lzngder 3920,
3505, 3490 og 3200 for henholdsvis litra D, O, C og X samt F alle ma-
skinerne anvender 48 mm kedelreor., Hvor mange gange man kan afkorte og

hmamdl A mmmnt af wlAdma matarinlae wideas dlklrn. Aeat mid Porgsas aferore. men
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dog i berdlingen, og reorene kunne ikke holde til kold nedtrykning for
indsnzvring af rerende, der métte varme til.

Da forsegene blev gjort kostede 1 m kedelrer ca. l,o00 kr.,, nu
er prisen oppe p& ca. 5,00 kr. og tilsvejsningen koster ca. o,40 kr. +
omkostninger + Z2oo mm rerlsngde, altsd groft regnet 2,00 kr. pr. kort
tilsvejsning, s& gkonomien bliver ikke s& igjnefaldende, men vil bedres
betydelig hvis de afskdrne ender kan genanvendes som tilsvejsningsen-
der. Fremgangsmédden er til overvejelse og méske noget problematisk, den
har vzret provet hos os, men pd grund af forskellige forhold er den ike
ke fulgt op, og vi bruger nu den gamle kendte made at tilsvejse nyt reor-
stykke i fyrkasseenden.

Afkortning.

Afkortning of reorene sker med en almindelis roterende kniv dia-

d 15
meter l%g = %Z% W 310 omdr./min., motor 1,5 hk. Maskinen overskearer
badde de sm& og de store ror. Knivens snit giver samtidig rerenden smig

for gassvejsning.

Tilsvejsning af rerendcr.

Hos os pésvejses rorenderne ved gas, kedelreret rotercr lang-
somt under svejsningen med konstant hastighed, man kan koble bevegel-
sen til og fra med fodpedal. Kedelrgrene rulles til svejsebsznken pa
normal méde pa et skrdtliggende underlag, og reoret bringes i stilling
ved at en aksel med pédsatte medbringerskiver drejes. Rogreorene svejses
ved at legge dem pd et noget skrat underlag sj de selv kan rulle, og
ndr tilsvejsningsstykket forst er heftet forcgdr svejsningen let nok.

Det har lznge veret vort enske at f4 et moderne elektrisk stuk-
svejseapparat og midske man her kan f4 nzrmere oplysning om et sddant
apparats egnethed.

Den korteste tilsvejsningsende pd kedelrer er 150 mm normalen
200 mm. Billede 7 viser, hvorledes man gdr frem og hvorledes der sta-
dig kun tilsvejscs een rorende der altid anbringes i fyrkasseenden.
Man kan s8ledes bruge reorene en arrzkke uden at komme op over to svej-
sesteder i hver reorende.

Ser man pa& momentkurven for et reor der er indspendt i begge cen-
der bliver pé&virkningen jo sterst p& midten og i begge cnder, sa der
gkulle styrkemessigt sct ikke vare noget til hinder for at anbringe en
svejsning lengere inde p& roret, og man skal ikke absolut henge sig i
om der nu kun bliver to svejsninger i hver cnde.

P3 billede 7 ses ogséd hvorledes vort rerverksted er indrettet.
A# pledsforholdene er knebne fremgir af, at man har mattet cnbringe
reorrensemaskinen og rerdrejebznken for rogrercene inde mellem maskincr-
ne for behandling af de sm& kedelrer. For ikke at mé&tte gribe forstyr-
rende ind i kedelrsrenes normale arbejdsgang hor man til stadighed sta-
endec ferdige indsnevrede og afdrejecde rerender pa lager- Enderne er
drejede bide udvendig og indvendig og er klar til pasvejsning.

Ligelcdes stir regrorene ferdige pd lzngde si de kun mangler
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en ferdigdrejet rerende pasvejst for at kunne leveres.

Billede 8 viser en sidan tilsvejsningsende. Tilsvejsningsenden
er billigere at behandle i den korte lengde og i serie, men fremgangs-
méden fordrer to svejsninger; s& metoden er sddan set ikke billigere
end den normale, men med de knebne verkstedsforhold fremmer den ekspe=-
ditionen. Regrerenes reggkamucrende opdornes og udgledes dog stadig pa
normal méde.

Sikkerheden ved tilsvejsuningen er nogenlunde, men det hender
dog, at man ved trykprevning md udskifte rer grundet pd utatte rer-
svejsninger, ligeledes h@nder det, at de store ror klapper sammen. Det
sidste hidrerer dog delvis fra, at vi har haft en rertrykkemaskine der
med sin fastholdningsmekanisme trykkede rorene ovale. Ligeledes har vi
et par gange kebt overvagltige regrer, der var excentriske i hullet,
og ndr roret efterhénden tumres kan det blive tyndt i den ene side selv
om de¥ holder vzgten.

Indsnevrineg af rerende m-D.

Vort rerverksted er langt fra moderne, De sm& ror fir efter til-
svejsningen forst indsnavringen trykket hydraulisk ved at en trykring
trykkes ned over reret, ringen udskiftes for hver dimension, det gi=-
ver en rund, men ikke helt cylindrisk rerende. Dernwmst bliver roret
sk8ret af pd lengde, reogkammerrgrenden varmes og udvides ved valsning.
Endelig udgledes den koldt indsusvrede fyrkasseende ved opvarmning til
mindst Too° og glodeskallen fjernes ved sandblest.

Glodeskallen m& bort af hensyn til tetheden og rervalsernes le-
vetid. Rergledeovaen vises p& billede 9 og sandblesearrangementet pé
billede 1lo. Sandblesningen tager ca. lo sek. pr. rerende, det er kun

fyrkasseenden der bliver sandblmst. Der blmses med stédlsand. Glede-
skallen inde i reoret ville virke som smergel inde i valseapparaterne.

I tilfzlde hvor korte tilsvejsningsender ikke anvendes til reg-
rorene fAr disse begge ender trykket hydraulisk og bagefter udgledet,
og fyrkasseenden afdrejes bade udvendig o0g indvendig p& rerdrejeban-
ken. Fyrkasseenden forsynes med tre tetningsriller. Maske burde man
i stedet nedvalse rerende og riller, hvorved godstykkelsen kan blive
storre. Der er giort forseg med rsgrer i forskellige lande og pd for-
skellig vis, men et kan man vel nok blive enige om, det er vasentlig
de store ror det kniber med ot holde tette.

Mindste hul i kedelrorcts fyrkasseende bliver ca. lo - 11 mm
mindre end rorets normalc udvendige diameter, tilsvarende mindste hul-
ler i rorveggen bliver 42 og 44 mm for henholdsvis rordiametrene 48 og
51 mm. Sterste hul i rerveggen bliver lig med rorets normale udvendi-
ge diameter, i enkelte tilfelde gdr man dog 1 mm over,. I rogkammer-
rerveggen geres hullerne 5 - 6 mm sterre i diameter end rerets nor-
maldiameter.

For regrerene geller andre regler, 127 mm ror har her huller 1
fyrkasserorveggen fra loo - .09 mm og i regkammerrorveggen 132 - 133
mm og for 133 rer herheldsvis 106 - 115 og 138 - 139 mm. Billede 11
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0g 12 viser billeder af rerenec.

Vi anvender ikke skulderanlzg, da man ddrligt med nuverende frem-
gangsmide kan f& folkene til at overholde forordningen om at skulderen
skal ligge an mod rerveggen, de trazkker roret si langt igennem at det
udragende kommer til at passe til omberdlingen. Flere er dog kommet til
den anskuelse at det ville vere formélstjenligt at anvende skulder for
rogrorenc, hvorimod det ikke skulle vere nedvendigt for kecdelrerene.

Standard rerl@ngder.

At have ferdigbchandlede kedelrer liggende pa lager i fornegdent
omfang vil medfore et uforholdsmessigt stort antal, ja 1idt over loo
storrelser for kedelrerene alene, og lengden mé, for vore maskiners
vedkommende veére 15 mm over normalmidl for at kunne imedegd afvigelser-
ne. Af foretagne To lengdemdlinger kunne de 15 mm's overlangde dekke
de 60.

Ferdige reor pd lager kan give en hurtig ckspedition og lageret
kan bruges som regulator for svingende arbejdsmengde, men en overlangde
p& 15 mm koster ca. 8 ere pr. rer, og det er ogsd penge.

Vil man ikke have rorene som helfabrikata kan f.eks. halvfabri-
kata anvendes, evt. med ferdigbehandlede tilsvejsningsender.

Endelig m& men ogsi have opmerksomheden henledt pd den mest oko-
nomiske leveringslangde.

Udvidelse af rorende.
For regrerene sker udvidelsen som tidligere nevnt hydraulisk pa

samme maskine, hvor man indsnzvre rerene. Efter udvidelsen udglsdes rer-
enderne. For de smd rers vedkommende sker udvidelsen ved valsning 1
varm tilstand-

De anvendte apparater er ikke moderne og de vil for eller senere
blive forbedrede.

Udgledning af rorenderne.

Ovnen der udgleder rorene er oliefy-

ret, har skrdtliggende bord, si rerene selv triller frem. Ligen kan
indstilles i hejde efter rerdiameteren. Ovnen er meget overlegen med

arbejdet i forhold til de evrige maskiner.

Isetning af roer-.

Rivning af huller.

Nir reorene udtages af en kedel, der er indgéet il verkstedet,
viser det sig, at nogle af hullerne er beskadiget ved rgrudtagningen,
og andre er ved gentagne valsninger i distriktet blevet deformerede
fra den cirkulere form. Selvom man ned kun tre ruller i valsen nok kan
fastvalse ror i "trekantede" huller, m& man gé& ud fra at deformerede
rerhuller har veret overvalsede og kobberet er herved blevet hlrdt og
uelastisk, hvorfor siddanne huller ber rives op og gores runde, og det
overvalsede kobber fjernes og anlagsfladerne bliver igen elastiske.,
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En overvalsning formodes at kunne pavirke kobberet ca. 2 mmn 1 dybden.
Som regel rives hullerne op, nir kedlen er i verkstedet til S-repara-
tion, og forelebig sker det ogsd for nogles vedkommende ved L-reparati=-
on, men der er begyndende tegn til, at rerskiftning i sidste tilfzlde
kan udelades.

Reogkammerrsrveggen oprives sj®ldent; hvis der kommer en lille
skade fra spydet ved udtagningen, udbedres dette med fil og sandpapir.

De rivaler vi anvender er vist p& billede 16. Der rives cylin-
drisk, men rivalen er pi en mAde sammenbygget af flere med 1 mm spring
i diameteren, det er en behagelighed, men rummer ogsd den fare, at man,
for at vere sikker pd, at hullet bliver rent, river hullet en ckstra
mm op medens man har rivalen i hullet.

Alle hullerne, bade dem i kobberrgrvaggen og regkammerrsrveggen
rives ved trsk fra luftboremaskine opstillet 1 eller udenfor regkamme-
ret (storrclse BR 13 og 14) ved at en lang aksel tjener som forlanger.

For kobberrerveggens vedkommende fores stangen igennem et ror-
hul i rogkammerrerveggen og tilsvarende hul og et antal udenom dette
i kobberresrveggen rives. For at man hurtig kan skifte en rival, er ri-
valen fastgjort til stangen ved en kuglelds, Breda=tF. Meget lange
forlengere sammens®ttes af to.

P& den mdde hullerne rives, fir man ikke altid glatte huller,
serligt ved nyslebne rivaler hender det, at der kommer vibrationer, ri-

valen rufler, og det frembringer lengderiller 1 hullet, og iser ved de
store rgr bliver rillerne mere fremtrzdende, og riller kan veare uhel-
dige for tetheder. Man imgdegdr ruflingen ved med en carborundumsten
at fjerne rivalens skarpe 2g.

Skiftes der rer hvert andet Ar, og rives hullet gennemsnitlig
2 mm op hvergang, bliver hullernes levetid, idet diameteren pid reren-
der mA variere henholdsvis fra 42 til 49 mm og fra 44 til 52 dog 8 ar
og ved mindre hird belastning sterre.

Isetning af begsninger.
Nar rerveggens huller efterhénden er revet op til sterste mal,

iszttes der rerbesninger, der fremstilles pd revolverbznk i udfoerelse
som pA billederne 18, 19, 20 og 21.

Bosningerne er forsynede med 12 gevind pre 1" og fremstilles 1
diameterspring pad 1 mm.

Efter at det for store hul er eftergéet med rival, skeres gevin-
det med en snittap, der styres og drives pa samme made som rivalen.
Bosningerne iskrues med medbringer, for kravebesningernes vedkommende
sd langt ind at kraven ligger an, 0g for de almindelige besningers
vedkommende s& langt ind at besningsenden kommer til at ligge i plan
med kobberrerveggens udvendige flade.

Kravebssninger anvendes kun hvor der er revner mellem rerhul-
lerne, og disse skal kraven dzkke. Man iskruer en bgsning, hugger ud
i kraven for den neste 0.8.vV., og séledes kan der opbygges et helt

"mosaikarbeidd ved samling af stumper og sammenskruning af disse.
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Hullet i besningen geres fra fedslen 1 mm mindre i diameter end
det skal vere for at passe Uil mindste rerende. Besningen sikres efter
iskruningen med en kornerprilk, s4 der er 1lidt til at holde igen, og
derefter fastvelscs den med T rvalseapparater; og herved udvider hullet

sig s& meget, at det gerne or stort nok til at tage de mindste rorender.

Isetning af rercne-

Rorene isettes jo fra regkammereaden o0g fiskes igennem kobber-
rorveggen og feres si langt Ifrem, at der stdr en 8 - G mm rerende til
berdling. Oprindelig havde mau regnet med at roret skulle ligge an med
skulder, og princippet kan jo ogsé vare godt nok, men folkene velger de
8 - 9 mm der passer for bsrdlingen fremfor skulderbergring, sa der reg-
nes ikke med den, og man kan ikke regne’ med ensartet rervaegstykkelse.
Rorcne rottes forst zllesammen ind i lengderetningen, s& de hol-
der den rigtige l®ngde til berdling, derefter fastvalses de i reogkam-
merenden, og for at rerene ikke skal roters under valsningen, fasthol-
des de i fyrkesseenden med cn klemmetang som vist pad billede 22 0g 2%,

Tangen er selvspandende o0g ke trolere ved sit anslag samtidig beordel-
endens l&ngdes

Hidtil nar der i vzrkstedet veret anvendt selvtilspezndende val-
ser forsynede med tre ruller, der plev drevet af en elektromotor efter
system "Wageayg' .Motoren gik ved jevastrem og blev trykknapstyret fra
manden der stod inde i fyrkasson, hen havde ¢t belte med kontakt om-
kring livet, og herfra kunne motoren stoppes og startes henholdsvis
den ene og den anden vej. Noget af motorstremmen gik igennem et relais
der omstyrede motoren automatisk; ndr valsestremmen ndede en vis spen-
ding, og velsen gik herved s3 meget tilbage, at den kunne indfercs i
neste ror, men omstyringen sketc alt for vregelmessigt, si man matte
sette det ud af funktion og forst regne med tilstrekkelig valsning
nar kobberet begyndte at brage omkring reret.

N&r man fastvalser eb rer, bliver de flader hvorover valserul-
lerne beveger sig efterhécden hérdere og hirdere, materialet underka-
stes en koldbearbejdning, der borttager noget af kobberets elastici-
tet og dets plastiske cgeaskaber, Cg det bliver vanskeligere at fa
rerene tette, og erfaringen viser ogsh, at on sterkt overvalset ror-
veg er ret umulig at f& varig tet. Altsé overvalsning ber undgés.

-

Bn anden crfaring gar ud pa, at jo glattere et rer er pa over-
fladen, jo mindre valsning skal der 411 Tor at f4 det t®t, en blank-

sleben rorende ville vers nemmest at valce t&T.
Bnaviderc er det cn kendt sag, at cn valsning af en rerveg

-

kan deformere donne bAde cpad og wd til sidernc, men ogséd ved at fren-
bringe den sfkaldte mave. For atv modvirke sédanne deformerin%?r har

5 & & i & mt<€
man bestemte Fremgangsmiier at anvende f,eks. valses hvertyror fra
venstre i everste rekke 0.8.V: nedad i rekkerne og over mod hejre,
derefter begyndes med dei tredie vor f.0. til venstre og igen mod
hejre og nedad ned hverd fante rer 0.s5.v. indtil alle rgrene er val-
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gsede, og dereftcr forctages en eftervalsning i omvencét rakkcefelge.
Rogkammerreorveggen valses pa samme made som kobberrorveggen.
For at danne sig et sken over hvorledes forskellige fremgangs-—

médder deformerer kobberrorvaeggen afholdtes flere valseforssg som be-

skrevet nedenfor:

Porm&let var at undersoge fyrkassersrveggens materialevandrin-
ger ved verkstedets normale valsemctode.

Forseget udfertes pd P-kedel nr. 1922. Fyrkassen var kasseret.
Alle rer blev valset 1 mm op. Inden 1. valsning var i rervaeggen afsat
punkter, som vist pd vedlagte skitse, billede 24. Der forectoges 6 vals-

ninger, hvoraf den forste er upidlidelig, idet punktafstandecne ikke var
nojagtigt nok bestemt, og rorene ikke alle sad lige fast i veggen.

De 6 valsninger er vist pad vedlagte bilag 1 - 6, billede 25 -
30. Velserzkkefelgen af reorene og punkternes afstandsendring cr note-
ret p4d hvert bilag, dog bemzrkes at 1. og 5. valsning var cns.

P& skema over punktafstandenes @ndringer er der foretaget en
summation, hver valsning for sig, idet alle @ndringer regnes positive.
Bortset fra valsning nr. 1 viser valsning nr. 4 det guustigste resul-
tat. Mon bemerker at ved hver valsning er rerveggens top hevet 1,5 -
2,0 mn, efter de 6 valsninger ialt ca. lo,5 mm, ligeledes kunne der
konstateres en ret betydelig udhvelvning af rerveggen, ca. 20 mn
(& A BC + 2 & oD).

Efter et lignende diagram som for valsning ar. 6 valisedes reor-
veggen pad ny fyrkasse til kedel nr. 1730, der kereri loko 7%%. Billew~
de 31 - 33 illustrerer forssget. Ogsd her koustateredes en forskydning
af toppen pd ca. 1,5 mm, mdlt pad vaggens symmetrilinie.

Denne deformering af rerveggens top har vist sig yderst uhel-
dig, idet den er medvirkende til revnedennelser, og verkstedet ensker
derfor at g over til valseapperater, son ikke kan overvalse rorveg-
Geh%n e?aﬂvsﬁﬁﬂan&

Sadanne valseapparater er prevet af v&aﬁgﬁgdet med tilsynela-
dende udmserket resultat. Fabrikatet hedder Siesesme=k, valsen har kun
tre ruller, og nir valsetrykket har ndet en vis spending, udleses den
automatiske tilspending og apparatet sletvalser nogle omgange 08 fier-
ner herved den velsebolge der ellers vil lzgge sig foran hver rulle.

Sapme valser ken leveres sd de samtidig med valsningen bibrin-
ger rmrendg% forberdling, der medvirker til at folkene under bgrdlin-
gen ikke sd let slédr rorene lese. Maske kan man nejes med en forberd-
ling, eller ogséa give rerveggen en r¢jfning, der kan optage forbeord-
lingen, s& rorenden ikke stikker frem.

Man hagh%?ég%t at foretageﬁg%rdlingan-ved valsning i stedet for
ved lufthamring, resultatet blev godt; men det tog for lang tid, men
ogséd her m& forsegene betrogtes som ikke afsluttede. Billede %4 vi-
ser verktejet.

Eftervalses ror fordi de har veret utette, md man erindre, at
der med vendet trenger kedelsten ind mellem beregringsfladerne, o0g
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den forhindrer tethed ved valsning, derfor haves den regel, at skal
der cftervalses mere end tre gange, beor man i stedet udskifte rorene.

Beordling af rorene.

Bordlingen sker med en alnindelig berdelstemmer og en tryklufts-
me jselhammer type R 2. Egentlig burde men bruge en forberdling, men
det anvendes ikke, og man kan derfor komme ud for, at handverkerne hol-
der hammeren fast ind mod maven og ret hurtigt forer stemmeren henover
rorenden, pad denne made udfercs bordlingen hurtigt, men man kan befryg:
te, at slagene kan 518 det valsede ror leos i valsestedet, da man ikke
har kontrol med at slagene hele tiden fores 1idt skrat ind mod rerside:

Engang imellen forekommer det, at et ror klapper sammen = Som
oftest er det de store ror. Rrsagen kan vere, at godstykkelsen er ble=
vet for tynd, men det kan ogsd ligge 1 at godstykkelsen er uensartet
fordelt eller at reret er ovalt.

Sammenklappede ror kan vere farlige, men som regel er de kun
meget ubchagelige, idet man ikke uden videre kan £4 det sammenklappe-
de ror ud, det mé udtages 1 sm8bidder. Ligeledes forekommer der utet-

heder i svejsningene.
Vore ror kontrolcrcs ikke hydraulisk, men en provestand for ud-

vendig tryk er dog under udarbejdelse.



23,

sidestettebolte.

Materialet.

GAr vi tilbage til &rene fprst i 1890erne. erfares, at man da
anvendte jern, men allerede omkring 1895 forlangtes der kobberbolte
i nyleverede lokomotiver og 1 1898 indkebtes mangankobber. I 1905
brugtes manganbronze i forbindelse med kobber, men da krigen satte
ind i 1914, og der opstod hgje kobberpriser, blev man igen tvunget
over til jernet. Da jernet har sterre tilbgjelighed til at knekke,
hvor det bliver udsat for bgjningsp&virkninger, sésom 1 hjernerne for-
oven, begyndte man ferst i 20°ne med at bruge manganbronze pé& de mest
udsatte steder; man prevede ogsé mangankobber, men gik atter bort
fra dette materiale, da det blev for h&rdt ved overnitningen, 0g ma-—
terialet var ogsé ofte behaftet med fejl. Manganbronzen kunne dog
ikke rigtigtholde i den af flammen udsatte zone under murbuen, o0g
hovederne brazndte af, rent kobber viste sig bedre. Endelig har vi
i de senere Ar prevet med Stones-bronze, der er sterkt og sejgt og
synes at kunne holde mod ildpévirkningen, men hovedet bliver ogsé
her noget hardere ved overnitning. Noget hojere legeret stadl er
prevet, det er betydeligt sejgere over for trethedsbrud end det hid-
til brugte blede kulstofstédl, Man kan slutte betragtningerne med at
sige, at i dag anvender vi Stones-bronze pa de for brud mest udsatte
steder og igvrigt jern. Stetteboltediagrammet bill. l. angiver,

hvor der anbringes Stones-bronze og hvor jern.

Stptteboltejernet (lavtlegeret) (1947 pris pr. kg kr. 1,24) leveres

— S o — S — — — —

udgledet i stenger pé& 5 m. ILeveringsbetingelserne er folgende:

mex, 0 - 0,07 %

P - 0,02 %

S - 0,03 %
brudgrense max. 37 kg
forlsngelse min. 28 %.
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Bz jepreve, — I sdvel varm tilstand som efter opvarmning Uil
mgrk rgdglgdhede og efterfplgende afkegling i vand af 2800 md pryve-~
stykket kunne bgjes helt sammen.

| Stukke- og lokkeprgve. — I rgdvarm tilstand md& en cylinder med
20 mm diameter og hgjde 40 mm kunne stukkes ned til 10 mm og derpl -
uden fornyet ophedning - t&le at lokkes i midten og opdrives med
et stempel 50 mm langt, mindste digmeter 10 mm, sterste digmeter 20 mu.

Stukke- og opdorningsprgver. — I kold tilstand mid en cylinder,
afdre jet med 20 mm diameter, 40 mm hgjde, kunne stukkes ned til 30 mm
eller derunder ved 3 slag & 110 kg/m. Et 4 mm hul, boret aksial®
gennem den séledes stukkede cylinder, md - uden forudgéende udglpd-
ning af denne — kunne téle ved hydraulisk tryk at drives op med en
dorn af konus 1:5, indtil hullet opndr en diameter af 15 mm i den
ende, hvor dornen inddrives.

Hverken ved bgje~-, stukke—, lokke- eller opdorningspregverne mi

der vise sig revner i materialet.

Stgtteboltekobberet (1939 pris pr. kg kr. ) leveres efter betin-
gelserne:

brudstyrke min. 23 kg/mm?

forlengelse " 38 %

kold gevindbgjepreve (1 = 6 d)
stukkepreve (h = 2 d stukkes ned til 1/3 h).

Stengerne leveres lige, glatte og runde med en tolerance pa
diameteren af i 0,5 mm.

Ved gennemborede stenger skal hullet sidde i midten, afvigelsen
herfra = 0,75 mm.

Cu » 99,0 %
ior £ 0,5 %
Ar + Ni < l,0 %

pris pr. kg (den 9/5 1951) kr. 4,04.

Cu » 95 %
Sn oy 4%
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20°0 brudstyrke 34 kg/mm°
forlengelse 40 %
kontr. 65 %

300°¢ brudstyrke 30 kg/mn°
forlengelse 35 %
kontr. 65 %.

Ved manganbronzen er der det merkelige, at der ikke er mangsn

i den.

Bronzen leveres ikke efter nogen serlig betingelsei man tager

materialet fra leverandgren som leveret,

Det hejere_legerede stgtieboltejern

— o R S e e e S -

er endnu p8 forsegsstadiet, men det er bedre bearbe jdeligt og ster-
kere end det lavtlegerede.

For om muligt at fa fastsllet de forskellige stgtteboltematerie--

lors modstandsevne over for vekslende bgjningsspandinger har central-
verkstedet i 1938 fremstillet en roterende trethedsprevemaskine efter
Wohlers princip, baseret p& vagtbelastning af preovestangens fri snde;
hvorimod men ikke mdlte nedbgjningen. Dette princip er brugbard,
sAlenge man pregver materialer med samme elasticitetskoefficient E.
hvor nedbgjningen i s& fald er direkte proportional med belastningen
for samme dimensioner af prevestangen.

Men ved prevning af stetteboltemateriale, hvor der bl.a. fcre-
kommer kobber og stonesbronze, hvor E er ves entligt mindre end for
jern og foregvrigt ikke kendes ne jegtigt, kan vegtbelastning af prove-
stangen ikke give et brugbart sammenligningsgrundlag, Prevemaskinen
blev derfor konstrueret om, slledes at man i stedet for vegtbelast—
ningen gav den fri ende af prevestangen en bestemt udbe jning, der

ved hj®lp af en ekscentrikanordning mred meget stor nejagtighed kan
varieres fra 0 til 2,9 mm., For at undgh vridning af stangen bliver
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¢er p& den fri ende anbragt et sferisk kugleleje, S.K.F. 13302.

Efter nogle indledende forseg, der skulle tjene til at give op-
lysning omd en udbeining, der i det foreliggende tilfzlde skulle an-
vendes, for at forssgene kunne afsluttes inden for en rimelig tid,
blev det bestemt at forspgsrzkken skulle gennemfgres med 2,0 mm ude
bpjning for alle prevesienger.

Af hver materialesort blev der fremstillet 3 pregvestenger, der
blev uddrejet af fuldt materiale og slebet og poleret. NAr prove-—
stangen var spendt op i maskinen, blev motoren startet, og derefter
blev prevestangens fri ende forskubbet 2,0 mm, og maskinen kerte
uafbrudt indtil stengen knekkede, hvorved motoren automatisk stoppede.
For at opné& dette bliver der gennem staggen ledet en styrestrem af 30
volt spending, og denne styrestrgm pévirker et rels i motorskabet sé-
ledes; at motoren stopper, si snart styrestremmen afbrydes.

0 ;
Prgvetemperaturen var ca. 20 Qelsius.

Resultatet af forspgene fremgdr af nedenstiende skemna:
Vateriale Udbgj—- Antal  Merke

ning omdr, Leverabder
mm x 1000 Navn Ar Benzrkninger
gzg:zz;rn 2,0 41 : ; Juul Ander— 24/1-45
d6 it 10 .. ) sen & Oo. 2/4-43
) (ho jtlegeret
" . "
ek 46 wek iy 435 = 135 232 = 977)
Eggg :iboneﬁ ,0 56 1 Metalaktie— 28/11-37
bolaget
do. " 52 ) Nordisk Ka- 12/1-44
) bel- &
0% " P ) Traadfabr. (124)
ﬂ?ﬂiié" 2,0 233 4 ; 17/20-29
do. " 458 ) Udlandet "
A ,. 369 6 ; (8.225)

De i ( ) anforte tal angiver max.evt.ogsd min.pa senere udferte mdlinger.
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Materiale Udbej- Antal  Merke

ning omdr. Leverander
mm x 1000 Navn Ar Bemerkninger
Sto e'- ' :
s 2,0 FED e ; 1/9-37
do. " 2643 oo ) England "  Rundingen ikke
do. " 3317 sea g (8.330 ... opgav - hett.eofine
knekke )
YopplmgRal 2y 459 ; Gammel stempelstang fra en
do. ” 7 Y ) udrangeret Worthington
b i 2007 ) Fodevandspumpe.

Som det fremgdr af skemaet, har stotteboltekobberet 1lidt sterre
modstandsevne end jern, men det kan dog tilfojes, at man under de ind-
ledende forsgg i enkelte tilfelde var ude for det omvendte .

Manganbronze viser gode styrkeegenskaber, hvad der ogsd stemmer
med de praktiske erfaringer, men materialet kan ikke modstéd ildpé-—

virkningen, hvilket var &rsagen til, at man i sin tid forlod mangan-
bronzen.

Stonesbronzen er i styrkehenseende de gvrige maverialer langt .
overlegne, hvilket stemmer med de erfaringer, der allerede er gjort.

Den store forskel i styrken p& preverne af Monelmetal
o8 sikkert henfores til, at stengerne er drejet af gammelt materiale,
og at stang mrk. 3 er drejet af et stykke af en ganmel steupelstang.,
som ikke har veret anstrengt ved den tidligere brug, hvorimod nr. 1
og 2 mi hidrore fra dele af stangen, der har veret ves entligt mere

anstrengt. Provestykket vises i bill. 2,%maskinen pad bill. 3.

Fremstilling.
Tor ikke at skulle fremstille stotteboltene i enkeltfremstil—

ling til det ojeblikkelige behov, har man fastlagt storrelserne i
trin og fremstiller de almindelige dimensioner, de sdkaldte norneale

stottebolte, 1 storre partier, der s& henl®gges son lagervare.
Stotteboltene fremstilles i diametrene 26 mn, 28 mn, 29 nm,
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30 mm. 31 mn, 32 oo, 33 on og 34 nn (diawmeteren 27 mm bruges ikke ).
Herudover bruges dog i enkelte tilfzlde bolte op til 36-37 nn.
Lengderne er 105 mua, 110 mn, 115 mm, 120 o0 0.8.Vs med 5 1o spring
til 245 m.

Boltenes form fremgar af bill, 5 (LON 2.281), Hovedets over-
nitteda form menes ikke at vere rigtig, idet forsog synes at godtgore.
at hovedet snarere skal dannes ved bordling end ved nitning, bili.§24

.Gevindet er damptet Whitworth med 11 gevind pr. 1". Gevinddianetrene
<+ 0,05
% Bad
derne skerehoveder nent overholides, og ha&ndverkerne plger at lade

holdes inden for en tolerance af og tolerancen kan ned de no-

tallet ligge omkring + 0,07 til + 0,08. Den tilladelige stignings
afvigelse er sat Hil i 0,05 mm pr, 100 mn, og afvigelsen i den halve
flankevinkel er gat til : 30 nin. Til kontrol af dianeteren anvendes
tolerancegafler nmed tilhprende kontroldorne. Til stigningen bruges
norrnals kun et stikmdl, nen desforuden er verkstedet i besiddelse af
et Zeissverkstedsmikroskop til formélet. Alle boltene har et glat
skaft pd nidten, p& de tyndere bolte er overgangen fra skaft til ge-
vind ret brat, men fra 31 mn bolte og opad anbringes en runding pé

8 mn. Der anvendes to skaftdiametre 23 og 26 nn.

De normele sipgttebolte frenstilles p& en Herbert revolverbank.
Kapstan nr. 4. Unormsle bolte fremstilles i mindre partier pé& en
gammel stgtteboltebaznk med spinclen som ledeskrue 0g en chaser som
stél.

De ferdige bolte opbevares p& magasin, ordnet efter sterrelse
p& reoler, og man har séledes ved stettebolteudveksling péd lokomoti-—
ver de gnskede stgitebolte ferdige i fornedent antal.

Som lagservare fores ikke dimensioner over 34 mm, gennemborede

gtettebolte og de sdkaldte desmpizite steottebolte.



29.

Isetning af stettebolte.

Yed ny_fyrkasse._

Ved udtagning af fyrkassen udboresg sidestetteboltene ude fra
ved hjelp af transportable sgjleboremaskiner. Kedlen anbringes ret-
vendt p& et par bukke, og man udborer bolten til 1idt inden for jern-
pladen og s& langt, at man kommer ind til bolteskaftet. Herefter
drejes kedlen 90°, s& fyrkassen stikker ud til siden, og topboltene
udbores inde fraj dernzst fjernes bundrammen, og en del af sidestot-
teboltenes stumper drives ud igennem kobberet med en R - 40 F luftham-
mer, og endelig spnderdeles kobberfyrkassen s& meget, at den kan fjer-
nes.

Nar fyrkassen er fjernet, eftermlles alle jernpladens ganmle
stotteboltehuller for at finde de huller, der er vel store og der-
for skal forsynes med bgsning. Det er jo af interesse ikke straks
at f84 tykke stgttebolte i nye fyrkasseri de kan ved senere udveks-
ling blive svere nok.

De huller, der befinder sig under murbuen og i hjernerne foroven,
og som ikke kan f& rent gevind med max. 30 mm tap, og de gvrige huller,
der ikke kan f& rent gevind med 32 mm tap, f&r isat Jjernbesninger,
Eftermdling foretages i de gamle huller med dorne p& henholdsvis
28 mm og 30 mm ¢¥. Normalt regnes med et diameterspring p& 3 mm ved
stettebolteudskiftning, men ved ny fyrkasse, kan man, da gevindska=
ringen foregdr ude fra, fange det gamle gevind i Jjernpladen, hvorfor
man i dette serlige tilfelde kan nejes med 2 mm spring.

Tidligere isatte man ferst fyrkassen, hvorefter gtetteboltehul-
lerne boredes gennem de gamle huller i den udvendige Jjernplade ved
hjelp af transportable sgjleboremaskiner. Nu bores alle stettebolte—
hullerne i kobberfyrkassen, inden pladerne endnu er samlede, og for
svebets vedkommende inden det er bukket og endnu henligger i plan
tilstand, og der bores gerne plader til flere fyrkasser samtidig.

De borede fyfkasseplader samles, de mindre ved sve jsning, de
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gterre ved nitning, og fyrkassen kan enbringes i kedlen eller hen-
sa@ttes som reserve,

Alle stetteboltehullerne i den nye fyrkesse bores 22 mm, altsd
1 mm under mind stemfl for mindste gevindhul, s& m& hullerne senére
rives op til den diameter, der passer for tilsvarende gevindhul.

Nar fyrkassen iswttes, anbringes kedlen p& bukke med fyrkas-
gsen vendende opad. Efter isetningen anbringes og nittes bundrammen.
For at rive og skzre gevindhullerne, monteéres der pad bundrammen en
dertil indrettet 1lille dobbelt svingkran bill. 7, der barer elektri-
ske boremeskiner (system Wegeor med 250 — 280 omdr./min,) afbalance-
rede i ophengningen, sé&ledes at de er i ligegyldig ligevegt, s&
hAndverkeren ikke behever at bzre pi4 dem, og maskinernes vegt vil
heller ikke tvinge i hullerne og gore disse ovale. Hullerne rives
nu med rival, og gevindet skeres med stetteboltsnittap (heraf haves
to lengder). Til smering af rival og tap bruges olie, der péstryges
med en pensel, Kplemidlet ved de tidligere omtalte udboringer af
stottebolte er almindeligt vand.

I de "gode gamle dage" havde man ikke noget, der hed tolerancey
man lavede en stettebolt og skar et gevind, og s& skulle det vare
godt. Man bekymrede sig ikke for stigningsfejl, fer efter 1924,
hvor spegrgsmilet blev taget op. Forseg med at iskrue stetteboltene
med kompakt tet gevind gav ikke godt resultat, man kom ud for helt at
rive gevindet af.

Vore snittappe har hvert andet gevind fjernet pé& et stykke, det
skulle give mere plads til sp&n og frembri nge et finere gevind: De
tyndeste og lengste tappe har undertiden tilbgjelighed til at knekke,
idet der ved det ret store omdrejningstal opstér svingninger, dette
heres som en brummende lyd, og maskinen md straks standses, og man
m4 skere fardig noget forsigtigere ved at s®tte maskinen til stedvis,
eller ogsd - hvad lige s& ofte gores - manden inde i fyrkassen, der

allerede er iferd med at iskrue stesttebolte, stetter tappens ende
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med sin ene fod, s& ophgrer svingningerne.

" Stetteboltelengderne udmdles med et hagemdl, diameteren med
dorn eller ved sjemdl, idet man jo allerede ved, hvilke tappe der
er anvendt, boltene rekvireres fra lager, og man kan straks pabe-
gynde iskruningen. Ved at f& bolten fra-lager, kan man begynde
1skruningen, s& snart de forste gevind er skdr.i, og medens de al-
mindelige bolte issttes, bliver der tid til at fremskaffe de wor-
male bolte og specialboltene. F.eks. fremstilles en gennemborewt
bolt ved at tage en normalbolt og p& en specialmaskine bore endehull—
lerne helt igernem skaftet.

Stetteboltene skrues i indvendig fra. efter at forst gevindhul-
lerne er renset med trykluft. De ferste gevind kan iskrues med
fingrene, derefter drejes resten ind med et lille héndsving, hvori
er anbragt en klohage bill., 8.

Gevindskeringen foreglr fra stillads, og men begynder ved den
gverste rsekke, altsé lige under bundrammen. da kedlen vender fyrkas-—
gen opad. Man skerer de forste 4-5 rakker, og her kan manden, der
gkerer, selv nd ind over bundrammen og bringe den tap tilbage, der
lige er skfret igennem. Herefter senkes stilladset, og en mand gir.
ind i fyrkassen og rekker de gennemskruede tappe tilbage til manden
wlenfor, samtidig begynder manden inde i fyrkassen at iskrue stette-—
bolte, s& pladernes stilling i forhold til hinanden sikres. Der ar-
be jdes med 2 & 3 tappe samtidig for at undgd ventetid. Medens ge-
vindet skares: og stetteboltene iskrues, m& kedlen ikke flyttes,
det kan nemlig fremkalde en forskydning mellem pladerne, s& gevind-
lgbene ikke kommer til at flugte. Boliene skrues en 3-5 mm gennem
jernpkeden, det tilbageblevne inde i fyrkassen skal da vaere tilstrek-
" keligt til dannelse af stetteboltehoved. |

Stetteboltegevindet tettes ved dorning, men forinden dorningen
gikres hver iskruet bolt med en kernerprik p& gevindet, da det kan
hende, at en stettebolt ellers ligefrem drejer sig ved rystelserne.

Der dornes ikke med cylindrisk dorn, men med en dorn, der .har
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en konus p& 1 = 5,5, men da en s&dan kegleformet dorn ved dorningen
ikke fortrsnger s& meget materiale i den tynde tilspidsede snde som
i den tykke del oppc mod skaftet, og derfor ikke vil give ansart
dorningsspending over hele gevindlengden, har mgn give® det oprinde-

dlenlzere dorn

0]

lige hul i bolten en stumpere konicitet p& 1 : 5. den
vil da ferst trede i bunden af hullet, og efterhinien som dorningen

gskrider frem, Le=ngere udad, og en ret ensartet s sndinzefordelin
9 b= g

O

skulle opnds. 5% snit gennem en dornet bolt vises p& bili. 9.

Dornene Ffremstilles bade ud i et og med udskiftelig splds isat;
bille 10,

Selve dorningen foregdr med to R - 40 luftham-e, der dorner sali-
tidig i hver sin ende af samme stettebolt, herved gpuarss forhold og
tid.

Stgttebolten overnittes ikke udvendig, men imdvendig panittes

r-.l

1
et hoved af form som allerede vist. Stemmeren er vigt pé bidl., I

Dan gamle fyrkasse bibeholdes.

Ved alle hovedreparationer (S-rep.) tages kedlen ud af 1okomnotive-
rammern, &bn-bibeholdes kobberfyrkassen, bliver fremgangsmiien en 1id%¥
anden end, hvis fyrkassen skal fornyes.

Ved kedeleftersynet bliver de gamle bolte efterszi. og de utetie,
knekkede, meget terede (teringerne i vandrummet viszr sig gerne inde
ved kobbervladen) og bolte med begyndende trethedciorud =Tnmmrkes 08
udbores. {Trathedsbrud fremkommer som regel i vandrumiet ud 1mod
jernpladen).

Ved besigtigelsen anvendes den allerede viste prakiiske stik-
lampe med lang, bejelig fering, fremstillet af snoet klzvertradd
(bill. B 5). Den elektriske spending er kun 32 vo.% (vekselstren).

De mmrkede bolte udbores. Man begynder boringen inde fra kob-
bverfyrkassen, thi det kan hende, at boret "plumper jigemmem®™,; SOm man
kalder det, hvis stettebolten ferst er boret fri i jernpladen, og da

maskinophengningen ikke er s& stabil indvendig scit advendig, kan boret
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herved knmkke. Der anvendes luftboremaskine.

Til indvendig boring af stgttebolte bruges en szrlig anordning
med trykluftstilspending. Anordningen holdes oppe med en trykluft-
dreven stylte, der samtidig hindrer boremaskinen (bill. 12) i at
svinge rundt. Til udvendig boring anvendes en boreramme, der dog
sterkt trsnger til modernisering. Boremaskinerne er afbalancerede
med kontravegte, de er hindrede i at svinge rundt, og tilspendingen
foreghr ved luft.

Til udboringen anvendes bor af hurtigstédl. Omdre jningerne ligger
omkring 150 pr. minut. Iuftboremaskinerne, der anvendes, er B.R.9.
og B.R.10, eller dermed lignende. Selve boretiden andrager 30-35 sek.
pr. hul.

Efter boringen remses hullerne for stumper, og en rival river
dem helt rene, forinden gevindet skeres. Her kan man ikke ngjes med
mindre end 3 mm spring i boltediameterenj; man har prevet med b&de 1
og 2 mm, men er der lidt gammelt gevind tilbage i Jjernpladen, vil
dette altid overtage feringen, lige meget om man forst er begyndt i
kobberet, tappen springer over i det gamle gevind i jernpladen og
efterlader noget kedeligt pluk i kobberet, Det gamle gevind i kobber
og jern vil efter udboring af en stettebolt ikke mere vare sammen-—
faldne, da tilstedeverende spendinger har féet udlesning.

Iovrigt foreghr dorning og overnitning p& samme méde som tidli-

gere navnt.

Kedlen forbliver i maskinen.

Her drejer det sig i almindelighed kun om mindre reparationer
med udskiftning af enkelte bolte. Boremaskinen er stadig den almin-
delige luftboremaskine,og bolteudskiftningen sker ved de normale bol-
te pA samme mAde som lige foran nevnt. DMen man kommer ogsad ud for
de smrlige bolte, hvor man ikke kan komme til at bore ude fra pa
grund af vandkasse eller andet opstéende. S&danne stettebolte er

fremstillet med et 6 mm gennemglende hul og kaldes derfor gennem-
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borede. Hullet er pé kedlene yderside lukket med en prop {bianket
fra en lokkeu=zckine ) og knekker bolten, varskoes der ved en lille
dampstréle ind 3 fyrch, S&danne gennemborede bolite fjernes inde fra
ved at bore hele bolten op i spdner, og s& skal det gennermgfende hul
i bolten styre boret, eller hvis men er heldig, og bolten er knzkxet
ved jermpladen ved at slé skaftet ned.

Stestebolten; der her skal erstatte den udborede, kaldes en
damptet styitebol’ og fremstilles som en almindelig gennembores bolt,
men med et gevind, der er tilspidset s& meget i1 den udadvende ende
(da bolten iskrues fra kobbersiden), at bolten kan fange gevindet i
jernpladen. Biil. 13 viser bolten (overnitningen er dog ikke rigtigt
angivet). Bollten Fremstilles p& en gammel stetteboltebank, der arbej-
der med chager. MNan mi neje felge, hvor mget af bolten der skrues
ind i placen fcr at vere sikker pé&, at den nu ogséd er skruet igennem
jernpladen.

Efter at stustebolten er skruet kraftig i, affrzses — med en tap-
styret endefrwser - den for lange ende, man md have for at holde fast
i bolten under iskruningen. Derefter dornes og overnittes den inde
frea fyrkassesiden, dog uden at der holdes for i stetteboltens modsatte
ende, hvor man jo ikke kan komme til.

Til skering af gevindhullerne, hvor gevindene jo skal lgbe og

flugte medé hinenéen i begge plgderne, anvendes sz:rlige tappe, hvorom

gsenere ,
Stetteboliesnit appe (sidestpttebolte). ,

Stetteboltesnittappene fremstilledes widligere af ekstra-se jgt
+ 0,04
% 0,08
glid sebthes Hil 0,00, Gevindet blev skéret som vildt gevind cf hen-

Bohlerstdl, Fremstillingsbtoclerancen var og mindstemdl ved

syn til krympning ved hardningen. Stigningen a2gcése af hensyn til

temperaturudvicdelsen 1lidt under normalen cg gaves skonsmessigh en

0405 100 mm, og den haive flankevinkel . 30 min.

g )
tolerance pé + 0,15 pr

Den teoretiske gevindform holdes. Tappens tilladeliige kast settes
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$il 0.1 mm pr. 100 mm.

Tappen opvarmes i blybad og afkeles i herdeolie og anlgbes i
saltbad.

Bill. 14 viser en af vore stotteboltesnittappe (Vk.norm 23l)¢
gsom de fremstilledes her, men krigen og de varierende materigler
gjorde. at for mange tappe mislykkedes, hvorfor man nu er géet over
til at kebe tappene ferdige og med slebet gevind, og det md anbefa-
les,

Bill. 15 viser rivalen til stetteboltehullerne (Vk.-norm 220).

Snittappe for damptette stottebolte.

Den damptette stgttebolt er forsynet med konisk gevind til iskru-
ning i jernpladen, men at fremstille et pdlideligt gevind af rigtig
sterrelse i jernpladen gennem stgtteboltehullet i kobberfyrkassen
volder vanskelighed, men skal stole for meget p& manden, der udfgrer
arbe jdet; derfor har man prevet at lade gevindet i jernpladen vare
gylindrisk og s& skrue stetteboltens koniske gevind ind heri. Nar
gevindet er konisk, kan man spznde det tet, og flere trekprgver har
godtgjort, at gevindet er sterkt nok, idet bolten blev trukket over
ved hver prgve.

Gevindet i jernpladen er 1 mm mindre i diameter end gevindet i
kobberpladen, og de skal skeres lebende. Man kan ikke s& godt farst
skere gevindet i kobberet, s& vil tapenden ikke ramme Jjernpladens hul.
Man river fgrst hullet i kobberpladen med senken bill. 16. (Vk.-norm
211),.dernmst i jernpladen med samme senke, man overbeviser sig om,
at hullerne er mne, s& s@ttes snittappen bill., 17 (Vk.-norm 235) pa
det til hullet svarende styr. Styret og tappen har begge 11 gevind
pr. 1%, Tap og styr bringes ind i hullet, og man overbeviser sig
om 4 at styret styrer i hullet i jernpladen, og gevindet i kobber-
pladen skeres, Hvis styret skulle stgde imod f.eks. en vandkasse-
veg, si har styret samme gevindstigning som tappen og vil bare holde

stille op mod veggen, og skzringen fortsstter. Nu flugter gevindet
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i kobberet med hullet i jermet; og snittap bill. 18 (Vk.-norm 23°1)
bringes i anvendelsej den har to diametre med 1 mm forgkel, det tyn-
deste gevind, altsé& topendens, skal passe til det allerede i kobbe-
ret skirne, toppen fores ind i gevindet, og snart vil det sverere
gevind skere kobbergevindet 1 mm op, men topenden vil ramme hullet

i jernpladen og skere fuldt og lobende gevind i denne.

Stetteboltebegsninger.

Da stetteboltediameteren ved udveksling stiger med 2 & 3 mm
spring, vil man forholdgvis hurtigt komme op p& ret store éiametre
p& de steder, hvor boltene udskiftes hyppigst. For at modvirke
dette, isszttes ved fyrkassefornyelse besninger i de sterre huller,
En nyisat begsning fa&r mindstegevind., der igen efterhénden pges i
diameteren, indtil hullet atter bliver for stort, og en ny besning
med 1 mm sterre udvendigt gevind iszttes og g8 fremdeles.

En bosning isettes kun nedigt i1 en kedel med fyrkassen isiddendey
da men her b&de skal have jernbgsning i ydervaeg og kobberbgsning
1 inderveg, og s&danne bgsninger inde i fyrkassen er ikke altid lige
rare og bruges kun som ngdhjelp.

Bosningerne fremstilles som lagervare pé& revolverbaznk. Den
mindste besning bliver 40 mm @ udvendig, den sterste 52 mm ¢, dog
kan man i sszrlige tilfzlde g& op til 54 mm. Gevindet er 11 gevind
pr. 1", Alle huller igennem bgsningen bores 19 — 20 mm, s& er der
gods nok til opdorning. rivning og gevindsks&ring. Besningerne vi-
ses 1 bill. 19. LON 2.283. LON 2.284, LON 2.285.

Por at vide 1idt mere om, hvor hejt man egentlig kan tillade
eig at gé& op i bgsningsdiameter. uden at sikkerheden skulle
lide derved., preovede man at isatte besninger i det udvendige svgb
p& en gammel lokomotivkedel, beregnet til 10 kg/am?. Der is=zttes
9 bgsninger ved siden af hinanden i et kvadrat, man gik stadig op
med besningssterrelsen, fjernede den midterste stottebolt. satte

bosninger i udenom hele kvadratet. det hydrauliske tryk blev egget
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fra 15 Bx1 AT kg/cmgr men stadig viste sidon ikke mindste tegn til
at give sig. IEftern&nden kom man helt op p& 75 mm bgsninger inde

i kvedratet, cg vo af bosningerne var skfiret ind i hinanden, og

selv da til sidst alle 9 stettebolte i kvadratet blev fjernet, mod-
stod veggen 17 kg/cmg‘s wryk: ferst ved at ege trykket til 20 kg/cm?
kom der en udbuling pd L mm pd jernpladen. Det bemmrkes, a’t kobbe-

ret var ekstraz afstivet.

Forste gang et stgtlieboltehul fir en besning, opbores det med
et universalbor bill. 2¢ Vk.-norm 2304, der borer. river og skarer
gevind i samme opstilling lige efter hinanden. Drivkraften er en
transportabel spgjlebcremaskine, Smerenillet pd bor og tap er olie,
der pistryges med pensel.

Sltal en gammel begsning udskiftes, hender det, at besningen
legber rundt under boringen,og for ikke at knzkke de ret dyre uni-
versa oor, bruges i s& tilfelde forst et almindeligt 3-—skers spiral-
bor og dereitver en kombineret rival og snittap. Bill., 2%, Vk.-norm
2109 Vk.-norm 230 0g VKs=norm 2305.

Bosningens gevind sksres pa& revolverbankens skerehoved og si-
ledes, at bgeningen kan iskrues et lille stykke med fingreney der-—
efter sl&s en firkantet dorn i hullet, og med et boresving skrues
bgsningen encelig pd plads, 4.vV.S. séledes, at pladens udvaondige
flade og besningens flade bliver sammenfoldende., Herefter opdor—
nes bgsningen med en mavedorn. der slés igemmen hullet. Efter dor-
ningen overstecmmes den ind i vandrummet ragende kant p& bgsningen
med en mejselbhammer og en fladstemmer.

Inden dorningen sikres de vel lgstsiddende bgsninger med en
kernerprikx. KXedlen lmgges om pd gsiden. en snes mavedorne stikkes
ned i bgsningshullerne og med en R 40 tryklufthammer sléds dornene
igennem og falder ned p& jorden. Dornene fedtes med olie inden

dorningen, cg der anvendes ikke forhold under dorningen. Nar der

isettes kobberbgsninger., isettes der ogsé,af hensyn til stettebolte-



storrelsen. begsning i den udvendige jernplade. Ir besningerns
iskruede, dornes begge bgsninger med en lang nevedorn. der san-
tidig kan nd igennem hullerne i begge bgsninger, herved undgas
begveret med at f& dornen ud - en kort dern ville falde ned i
vandrummet. Her bliver der jo ikke tale om at stemnme udvendig fra.
nen vil man, kan man lade 1lidt af begsningen rage uden for pladens
flade og s& overnitte begsningskanten udvendig ned en fladstenmer.
En overnitning af kobberdgsningen er nedvendig, hvis man da ikke
vil lade bgsningen svejse i kanten, i s& tilfzlde anvendes bgsning

med fridrejning. Dorningen udfeores efter svejsningen.

Topstottebolie

e aal S

I

Der er det gode ved topsitotteboltene, at de n®gten aldrig
knekker eller bliver utette, og derfor frenstilles de ogséd siel-
dent i enkeltfabrikation, men kun i serier. parvier til de kedler,
der fdr ny fyrkasse. Topstehtebolte forefindes ikke p& lager.

Topstotteboltene udsnedes af stottebolitemateriale i hele st
efter en smedeliste, somn f.eks., er vist pd bill. 22 LON 2.302.
Sanne snedeliste kan anvendes gelv for varierende diameter pé stgt—
teboltehoved. Skaftet holdes péd nidl, begge erder centreres, og i
boltens overste ende (den lengste) sids desuden i forsznkningen en
nedbringertrekent. Bolten drejes pd en gannel sitgiteboltebmnk, og
gevindet skares nmed chaser. Afstikning pd lengde foregldr i hvert
enkelt tilfslde efter opgivne nmdl. alninlelipgt dog tegningsnélet.
Afgtikket fores ikke helt igemnnen, men det réd hoved bliver siddende
tilbage, s& nan med et fiskegab har noget at tage fat i1 under
iskruningen., Efter iskruningen slés hovedet af ned en mukkert. og
bolten dornes og overnittes. I toppen overnittes dog kun de to

yderste rzkker, efter at de udragende kanter er afnejslede, <Beidve
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Topstgtteboltebogninger.,

Sadenne ismttes kun i den udvendige keppe p& lignende nide
sonl sidestottebolten. Da besningen pd grund af kedlens runding
s@ttes skridt ind gennen pladen, afne jsles det udvendigt udragénde
nateriale 1 de to yderste razkker. Bosningen dormes inden afrnejslin-

gen.

Endeligt haves topstottebolte med tre gevind, dzkankerskruer

og rundkedelankerskruer.

Bill. 23 viser topsteotteboltebosningerne LON 2.313 og bill. 24
dakankerbolt LON 2.312. Sidste viser vor nye udformning af stotte-
boltehoveder, LON 2.082 viser en rundkedelankerskrue.

'Bill. 25 Vk.-norn 222 viser en rival til topstottebolte, og
bill., 26 Vk.-norn 232 viser en snittép til huller for topstotte-
bolte. Tappen er fremstillet i to stykker, der er rettet ind, san-
let og sikret med to koniske stifter. Man bensrker forskellen pa
gevinddienetrene. Den er sé& stor, at det ene gevind frit kan pas-

sere det andet.

Stgttebolteforaogu

At stotteboltene oftest knmkker i fyrkassehjornerne, altsd pa
stedet ned sterst varierende bg jningspavirkning, er en kendt sag.
For at modvirke denne ulenpe kan enten konstruktionen &ndres ved
at indfeore bevegelige stottebolte, hvor den engelske konstruktion
er at foretrakke frenfor den tyske, eller ogsé kan bedre egnede
naterialer anvendes, og eventuelt bedre arbejdsmetoder indferes,

Af naterialer kan n&vnes:
jern lavt legeret
kobber
nangankobber
jern ho jere legeret
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Jern formsmedet

kobberpanserjern

manganbronze

Monel-metal

Stones-metal,

og selv om alle disse materialer ikke er helt gennemprevede, har
man dog indvundet visse erfaringer ved direkte forseg og gennem
den allerede omtalte trethedsprevemaskine, s& man mener, at hold-
barheden skulle stige, efterhlnden som man kommer ned i rskken.

Den 7/6-35 blev der isat Stones-bronze-stettebolte i en ny
fyrkasse i kedel nr. 1736 tillige med stgttebolte af jern, kobber
og manganbronze. Den 17/6-36 rapporteres: Stetteboltene viste
sig i god stand, hverken verre eller bedre end de gvrige stotte-
bolte 1 kassen. :

Den 7/5-37 meddeles, at der ikke er sket nogen serlig endring.

Den 25/11-38 meddeles: Ingen af boltene af Stones-bronze,
menganbronze eller kobber synes at vere angrebet i vandrummet., I
fyrkassen viser det sig, at Stones-bronze er de andre 2 sorter
sterkt overlegen, idet hovederne p& Stones-bronzen slet ikke synes
angrebet hverken p& de bolte, som er anbragt i sidepladen,; i bag-
pladen eller i rgrpladen. Derimod var sével mangan-bronzen som
kobberboltene noget angrebet, men dog ikke mere end, at de kunne
genanvendes, deres hoveder mAtte dog efterstemmes,

Den 17/7-42 meddeles: P& stetteboltene af Stones-bronze er
hovederne i fyrkassen ganske up&virkede af ilden selv p& de steder,
der er nermest ristenj derimod har der om manganboltenes hoveder
dannet sig ir, som, nir det f jernes, afdazkker en del af disse.
Kobberboltenes hoveder er sterkt angrebet som fglge af ildp&virk-
ningen og smuldrer noget hen, ndr man stemmer p& dem.

Ved det indvendige eftersyn blev der ikke fundet teringer i

vandrummet hverken p& stetteboltene af Stones-bronze eller af kob-

ber. Der har ikke veret foretaget nogen reparation pd stettebol.
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tene. I ildrummet har Stones-bronzen holdt sig bedst.
| Den 5/12-45 meddeltess ‘

I ildrummet holder stzttebolte af Stones—bronze sig langt bedre
end de andre, idet hovederne af Stones-bolidne slet ikke er angrebet
af ildpdvirkningen, og hovederne ser ud som nye, selv p& de sterkest
udsatte steder nermest risten.

P& mangan-boltene er der irdannelser langs kanten af hovederne.
0g demne irdannelse er meget skeor og falder af ved bergring, sé
hovederne bliver mindre og mindre.

Kobberboltene har holdt sig dé&rligt, og de fleste af disse
bolte er udskiftet p& et tidligere tidspunkt. I vandrummet holder
alle tre slags stgttebolte sig godt, og der er ingen synlig forskel
pé& dem.

Af de praktiske forsgg, der nu har veret i 10 1/2 &r fremgar,
at stetteboltene af sfvel Stones-bronze som manganbronze har gode
styrkeegenskaber, men manganbronzen teres i ildrummet, hvad Stones-—
bronzen ikke ger, hvorfor dette metal md foretrmkkes til stettebolte.
der anbringes p& de sterkest plvirkede steder af fyrkassen.

Fyrkassen er i1 en s&dan stand; at den kan holde til en S-repa-
rationspe riode endnu.

Den 31/1-48 meddeles: Det viser sig 12 1/2 ar efter forsegets
pabegyndelse, at ingen af Stones-boltene er angrebet, hverken i
vandrummet eller ildrummet.

Det henstilles, at man fremtidig kun anvender stettebolte af
jern og af Stones-bronze.

Den 18/4-50 meddeles: Stones-bronze~boltene og manganbronze-
boltene har klaret sig bedst. I vandrummet er der ingen teringer,
efter diagrammet skulle der den 22/11 1946 vare udskiftet 7 mangan-
bolte og (vist af en fe jltagelse) 1 Stones~bolt. I ildrummet er
Stones-bolte at foretrzkke, da det ikke pd de fleste hoveder kan

ses, de har siddet i 15 &r, selv de bolte,der er anbragt 1idt nede
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i ilden., viser ingen aftering eller afbrending, hvorimod mangan-
boltene. som er placeret hgjere oppe. er kraftigt angrebet af ir.
Man er af den opfattelse, at hvis manganboltene havde varet anbragt
nede i ilden, var hovederne helt optmret i lighed med kobberboltene.

Fyrkassen kasseredes,

Af ovenstéende forsegg fremgéir tydeligt, at Stones-bronze,
Stone's J. Quality Stays langt er at foretrskke fremfor kobber og
delvis ogsé& mangan-bronze,

Et andet forseg blev foretaget med loko 705, der, forsynet
med kedel nr. 1566, den 19/2-38 forlod varkstedet, isat en fyr-
kasse, der var helsvejst i Tyskland. Sidepladerne havde flet hgje
skoninger udfgrt af kuprodurkobber.

I hejre side isattes Kupferpanzerstahl-Aufdornstehbolzen og
Aufdornstehbolzen af Hohlstahl C. 10.61l. Venstre side var forsynet
med egne Jjernstegttebolte og kobberstgttebolte.

Begge de tyske boltetyper er vist pa bill. 27, og begge typer
har sikkert som fglge af deres konstruktion og fremstilling lengere
levetid end de nu hos os anvendte jernstgitebolte, og ved udskift-
ningen byder den tyske bolt med sine 12 gevind pr. 1" mod vore med
11 gevind pr. 1" pd den fordel, at springet opad i boltesterrelse
bliver mindre — p& 2-3 mm mod nu 3-4 mm —-, og det kan betyde len-
gere levetid for fyrkassen. En anden fordel ved de 12 gevind er,
at boltene holder bedre tet i de tyndveggede stldlfyrkasser og miske
ogsé i de normale kobberfyrkasser. Forsgget vil afgare det.

Den 14/7-42 meddeles: Ingen tering i vandrummet og ejheller
pd hovederne i ildrummet. Alle boltene er tztte.

Den 21/2-46 meddeles: Fyrkassens tilstand serdeles god savel
i det almindelige kobber som i kuprodurkobberet, dog ser det ud til.
at kuprodurkobberet har stédet sig bedst mod ildpdvirkningen. P&
stotteboltenes nittede hoveder er der ikke nogen forskel, hvor bol-

tene sidder i kuprodurkobberet, miske kan der spores en forskel pé
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boltene i det almindelige kobber til fordel for de tyske bolte.
Inde i vandrummet viser de tyske Lolte ikke nogensomhelst antyd-
ning til tering; vore egne bolte viser nogen dog ikke faretruende
tering. Grunden ligger nok i de tyske boltes slanke timeglasform
mod vor med lige skaft og ret brat overgang ved gevindet, Fyrkas-—
gen har efter de 8 Ar, den har varet i drift, kunnet holde sig i
bedste klasse, men det skyldes miske ikke alene kuprodurkobberet,
men ogs& det at fyrkassen er helsvejst uden naglesgmme, der kan
blive utette.

Den 7/3 1950 meddeles: ZFyrkassens tilstand i det ildpdvirkede
omrdde er szrdeles god slvel i det slmindelige kobber som i kupro-
durkobberet, dog ser det ud til at kuprodurkobberet holder sig 1lidt
bedre, det er endnu helt glab i overfladen.

Med hensyn til stetteboltehovederne kan der endnu ikke konsta~-
teres forskel mellem de tyske bolte og vore egne jernbolte, men
kobberboltenes hoveder nede ved bundrammen er delvis afbrendt,
sidste skiftes dog ikke, men opdornes 0g Ooverstemmes.

I vandrummet er der ikke nogen Hering at se p& de tyske bolte,
hvorimod vore egne jernbolte viser mindre begyndende taringer.,

Fyrkessens karakter s@ttes til 2 med forbehold, rervaggen er
en del udbulet, og mAlinger viste, at godstykkelsen af rerveggen
gine steder var nede pd& 18 mm. Der er ingen revner mellem rgrhul-
lerne, men hvis t@ringen fortsmiter. ken det blive negdvendigt at
give fyrkassen nye rorveg ved nmste S-repzrsiion. Rundingerne 1
rerveggen er gode, der er ingen revaer. Bagpladen har begyndende
revne i hgjre giderunding, ellers er der intev av bemerke. Den |
gvrige del af fyrkagsen er smrdeles god efter at vere brugt i ca.
12 ar,

I omtalte forssg er kuprodurpladerne tilsvejst svebpladen
mellem 12, og 13. stettebolterekke fra bunérammen, og da det er
en lnlsvejst fyrkasse, er kuprodurkobberet tilsvejst det almin—

delige kobber p& de tre sider.
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At en stettebolt knszkker, hidrgrer ikke fra trzkpldvirknin-
gerne, men en udmatning af materislet kan cpst& ved de idelige
be jningspévirkninger, der fremkommer ved ce Forgkellige varme-
udvidelser og varierehde temperaturer, Da den udvendige Jernplade
er stivere end fyrkassens kobberplade, er det naturligt, at stet-
tebolten f&r sin sterste bgjningspévirkaning ude ved Jernpladen,
og at de fleste brud forekommer her.

Derimod opstar den sterste korrision pd stegttebolten som
regel inde ved kobberfyrkassen og kun p& Jjernbolte og 1 stigende
grad ved snavsede kedler, grundet den hermedfglgende stenbelag-
ningning p4 jernstetteboltene og boltenes deraffplgende hojere
temperatur. Det er bemerkelsesvardigh, hvordan stenbel&gningen
gennemgdende er mindre p& kobber-, mangan- eller Stones-bolte end
p& jernbolte. Stenbelmgninger ger i det hele Taget meget til, at
stotteboltene ikke kan holde. Sipgtitebolten skal tette i gevin~
det ved elastiske spendinger, fremkaldt ved dorning, men her som
ved rerene, vil en overophedning som feglge af, at stgttebolten
ikke ken komme af med varmen, bevirke, at de elastiske spandinger
setter sig, og nir temperaturen falder, trenger vand med sten ind
mellem gevindfladerne; stenen smtter sig fast. knuses og processen
gentages, indtil bolten bliver virkelig tet, cg s& er der som re-
gel ikke andet at gore end at udskifie. da opdorning og overnit-
ning jo ikke fjerner stenen mellem gevindfladerne. Man kan regne
for givet, at rent kedelvand forlenger sighteboltenes le vetid
ligesével som kedelrgreneg.

Der er andre fektorer, der miske kan ferimnge stegtteboltenes
levetid, materislet er Jjo allerede drgfiet, !gé.for jernstette—

bolte er der forskel pad, om man valger fluscjern eller puddel jern,
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det sidete skal have en meget bedre kervslagstyrke ved temperaturer
omkring 200o - 30009 endvidere er der materialet St 3},11. Det kan
n@vnes, at steotteboltens hoved inde i ildrummet ikke'gg'vare for
stort, sd modtager det ikke s& megen varme. Gevindet kan mlske
vere rundgevind fremfor spids gevind. Skaftet kan mlske med for-
del udgmttes for stdlkugleoverhamring. Stetteboltene geores lange,
skaftet gores timeglasformet. Alt det kan have sin indflydelse,
men herom har der ikke varet afholdt forsgg, derimod prever man
virkningen af en stettebolts modstandsevne over for~§gggﬁﬁgér den
dornes pA forskellig méde, men det md tilfejes, at forsggene fore-
tages i kold tilstand og ikke ved 200° — 250 .

Hvor,mange stettebolte, rorbgsninger m.m. verkstedet har ud-
skiftet 1 ca. 9 m8neder i 1950, fremgdr af bill. 28. Ved Ce meget
store stettebolteforbrug har der veret isat ny fyrkasse.

venvavnte prif/e

_‘Forszgsapparatet til b er vist
pé bill.‘§9¢ En stettebolt fastdorncs i en plade. Pladen afrettes
i en drejebenk, s& stettebolten vil lebe, nér pladen fastspandes
wes
i en roterende patron. Stegttebolten gt&&a&es-en sid efor skydning pé
2 mm., Motorens styrestrgm ledes gennem stettebolten, og ndr bolten
knekker, afbrydes strgmmen, motoren stopper, og de opnéede omdre j-
ninger kan afl®ses pd en omdre jningsteller.

P{,\I'Gl‘\t'a idy
Noget endeligt forsggsresultat #em endmu ikke meddeles, men

def’kan kort bemerkes, at en normal dornet jernbolt knzkkede ved
160,000 omdre jninger, hvorimod en udornethfastnittet Stones—~bronze-

y gg Al [y ien.
bolt tilbagelagde 20:000.000 omdrejninger gden -a% knekke d «

De heri omtalte jernbolte og kobberbolte har ikke vist frem-
ragende egenskaber, men ved en legeringstilsmtning kan egenskaber-
ne bedres betydeligt. F.eks. mid antages, at materiale af St.C
10.61 og kobber tilsat zink eller tin vil vere meget bedre egnet.
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Stalfyrkhgger.

Langt tilbage i tiden anvendtes kobberfyrkasser. dog har en
af vore gamle miseumslokomotiver "Qle", bygget ca, 1870, stédlfyr-
kasse, det var en rangermaskine med opretstéende kedel.

Under forige verdenskrig isattes en del st2lfyrkasser i de
mindre lokomotivery men fyrkassernes levetid var gennemgéende kun
1 & 2 perioder, alts& dengang 3-6 &r. TFyrkasserne var samlede ved
ni%ning, og der kom ret snart revner her og der, ofte fra stemme-
kanten og ind til en nagle eller omkring fyrhullet. Forholdene
dengang og idag er jo ikke de sammej man havde dengang mere sten i
kedlerne og var ikke s& godt bevandret i svejsning. Man syntes den-
gang at have féet nok af st&dlfyrkasser, men fremkcmsten af special-
stal (mﬁl_og en anden verdenskrig har bevirket, at
fiere nye rangermaskiner er leveret med st&lfyrkasse og denne gang
med mere held. Fyrkasserne er helsvejste; og selom de nu allerede
er op til 8 &r gamle, har vi ikke endnu haft vesentlige reparatio-
ner pd demj; der har veret nogle knzkkede stettebolte, men herudover
ikke noget. Lokomotiver med fyrkasse er fremstillet hos A/S Frichs,
Aarhus, Til sve jsning anvendtes 0,K.44. Stgtteboltene blev rund-
sve jete efter dorningen. Rerene ivalsedes og fyrkassen skulle be-

handles med en vis omhu som anfegrt nedenfor.

Kobberfyrkasser.

Det kobber, der anvendes til fremstillingen. skal tilfreds-

stille nedenstéende betingelser:

Svebpladerne leveres plane, medens rpr- og derpladerne leve-
res med optagne kanter. Pladerne udglgdes efter bearbe jdningen.
Pladerne gkal tilfredsstille fglgende kvaliteisbetingelser:
brudgrense: > 22 lcg,/mm2
forlangelse: > 38 pCt.
kontraktion: » 45 =



47.

Bg jeprove?!

Materialet skal sdvel koldt som regdvarmt kunne téle at bejes
helt sammen (1800) uden at vise revner pé den ulvendige side,
Prevegtykkerne, der ikke udglegdes, skal have 300-500 mm2 tversnit
og mAlelzngden er 200 mm,

Det anvendte kobber skal have fplgende sammensztning:

Kobber: mindst 99,3 pCt.

nikkel: 0,1 - 0,3 pCt.
arsen: 0,1 - 0,3 =
nikkel +

arsent hejst 0,5 - .

Da de mindre fyrkasser samles ved sve jsning, forlanges endvi-
dere, at kobberet til disse skal vere afiltet (deoxyderet), men
da man i stigende grad gér over til at foretage reparationer ved
sve jsning p& samtlige fyrkasser, og da prisen pd den ene og den
anden slags kobber forelgbig er den samme, forlanges formentlig
fremtidigt, at alt fyrkassekobber leveres afiltet.

Den oprindelige samlingsmAde var jo nitning, men omkring &ret
1929 sendtes et par mesnd til Holland for at sette sig ind i kobber-
fyrkessens sve jsning ved gas, og i sommeren 1933 var man kommet
s& langt, at den ferste helsvejste kobberfyrkasse isattes en ran-
germaskine., Herefter udarbe jdedes arbe jdstegninger for svejste
fyrkasser til de fleste af vore mindre lokomotiver, og der indkg-—
bes nu vesentligt kun kobberplader til svejste fyrkasser for disse
litra. For de store litras vedkommende har vi dog stadig forbud
mod svejsning. Man har veret forsigtig med udviklingen, man har
forst villet indheste erfaringer fra de mindre kedler. Den farste
helgve jste fyrkasse er dog nu under udarbe jdelse for litra S. Ud-
giften til svejsning af en kobberfyrkasse er 1lidt sterre end for

nitning af samme fyrkasse, men s& kan man til geng®ld regne med
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50 % lzngere levetid og betydeligt farre reparationer.

Gassve jsningen smtter ved visse hoje temperaturer, fordelt
over et ret stort areal, let mange sp@ndinger, der kan foranle-
dige revnedannelser, hvis man ikke gir forsigtigt frem. Iser
viser det sig ved reparationer, derfor er man her ogséd mere og
mere glet over til kulbuesve jsning, der ikke setter ner si store
spendinger, og en sejgere svejsefuge over for begjning.

Vi har endnu kun fremstillet en enkelt fyrkasse ved kulbue-—
svejsning; vore pladgforhold er noget knebne; men havde vi mere
plads, ville vi nok fortsztte ad den vej.

Vi fremstiller gerne flere fyrkasser samtidig, ofte i tre af
hvert litra, s& har man altid fyrkasser stéende i reserve, Inden
svebet bukkes, bores de fleste huller, altsd i pladens plane til-
stand, herunder stgtteboltehuller, Pladerne lsmgges oven p& hinan-
den og kun den everste opmerkes. Ligeledes bores rerveg og degrplade
inden svejsningen, og man patenker fremtidig at anvende opmszrker-
plader,

Med godt resultat har vi pd en enkelt maskines fyrkasse pro-
vet at isvejse sideplader af kuprodurkobber (loko 705). Forsggs—
resultatet er anfert under afsnittet stettebolte. Pladerne er
glatte og pmne endmu efter 13 ars brug, og fyrkassen er stadig i
drift.

Isve jsningen af kuprodurkobber er ikke besverlig. Kuprodur-
kobberet har noget hgojere smeltepunkt end det almindelige kobber,

s4 brenderen mA under foringen holdes 1lidt mere over mod kuprodur-
kobberet.

Kuprodurkobberet bliver ved opvarmming ikke s& hurtigt pla-
gtisk som det almindelige fyrkassekobber, hvorfor det ogs& bedre
kan holde stetteboltene tztte, og det ser ogsd ud til, at kobberet
ikke er sé& modtageligt for tering fra ildsiden, grundet svovlhol~
dige kul, som det almindelige kobber, der p& en 4 &r i varste
tilfelde kean teres ned fra 15 mm til 4 & 5 mm, Hvorledes kupro-
durkobberet kan holde mod revnedannelse i rundingerne vides ikke.

For at holde foling med folkenes faxrdighed, foretages le jligheds-

vig 2n vis kontrol ved rgntgen, og det har givet os vejledning,
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s& vor gassvejsning er ret fejlfri, og vor kulbuesve jsninger har bed-
ret.sig betydeligt.

Af tilglede oplysninger har jeg forstéet, at det er ikke min
plads her at give envisning p8, hvorledes man skal svejse i kobber,
tvertimod er det mig, der ber modtage lerdom, og derfor vil jeg her
kort anfere, hvorledes vi svejser for eventuelt senere at modtage

bedre anvisning.

Gassve jsning.

Ved nyt arbejde svejses der gerne lodret, s& to mand kan svejse
samtidig, en mand fre hver side. Der anvendes gerne symetrisk X—
skarpning pa 60° med 3=-4 mm luft i mid ten., DPladerne sammenspsndes
med kleummer, s& luften mellem pladerne bliver steorre bort fra svejse-
stedet, s& der bliver noget at trzkke pa.

Ved reparationsarbejde tvinges man ofte til at bruge V—skmfp;
ning, og den svejses for det meste liggende vandret. Der svejses —
med een brender og forvarmes med en & to brendere, altsd er man un-
dertiden 3 mand til at svejse. Ved V-skarpninger er pladeafstanden
3 mm, vinklen 600, nedenunder skarpningen anbringes ferst en 2 mm
kobberstrimmel, som smeltebadet skal smeltes ned imod og f& forbandt
med, og under kobberstrimlen lzgges igen en svarere jernplade, der
P& en eller anden mlde presses op nod kobberstrimlen.

Der anvendes he jtrykssve jsebrendere af numrene 7 og 8 med et
gasforbrug p& 2000 — 2500 1lit./time og et iltforbrug p& 2200 - 2750
lit./time,. Svejsetrlden er Canslertrad, og der anvendes Canslerpasta.
Sve jselangderne ligger mellem 100 - 150 mnm.

Lige efter at svejsebrsnderen l=mgges, foretages en overhamring
med hé&nd eller luft for at holde trmkspmndingerne borte fra det
sterknede smeltebad. Nar temperaturen er kommet under den regdskere
zone, fortsmttes med de neste 100 - 150 mm o.s.v..

Kulbuesve jsning.

Skerpningen er altid V-skerpning med en pladeafstand pd 1 & 2
mm og skerpningsvinklen 60 - 700. Sve jsefugen skal ligge vandret
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og helst med en 1lille stigning p& 1 1/2 - 10. Der anvendes 25 mm
kul i vandkelet kulholder. Svejsestrgmmen er péd 415 - 420 amp..
Sve jsetrdden bestdr af 4 sammensmedede 3 mm Z K K tr&d. Der forvar-
mes med gas til en 300 - 400°:

Der lm:gges forst en bundstreng, der om muligt senere mejsles op
og eftersvejses. ©Svejselengden er max. 350 - 400 mm, kulspidserne
er p& dette stadium afbrzndt, og buen bliver urolig, hvorfor kullene
gkal spidses. ©Svejsetrdden l:gges ned i sve jsefugen og feores frem
mod smeltebadet samtidig med, at tridden beveges 1idt sideverts. Man
md passe p&, at smeltebadet ikke kommer bagom tréden. Kullet beveges
s8ledes, at kanterne kommer med. Der anvendes ingen overhamring,
men den sterknede sgvejsestreng me jsles 1 kanterne med en kanalme j-
sel for at fjerne eventuelle kulpartikler, og ligeledes me jsles der

med kanalmejslen en & to riller i strengens midte.

Bronzoid—sve jsning.

Her anvendes direkte elektrisk svejsning med bronzoid—eslektro-
der, efter at pladen er forvarmet til ca. 6000. Tradtykkelsen er
4"5 mm,

Vi har ikke helt gode erfaringer med denne fremgangsméde.

i Reparationseksempler.
repavations
Alle vore kedel'sve jsninger feores til protokol, og svejsningen

angives ved gkitse. Nogle af de udfegrte svejsninger vises i efter-
fplgende billeder. (E4-39)
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