2 miljoen dwarsliggers, waarvan er 10,5 miljoen uit hout zijn vervaardigd.
eder jaar plaatsen onze spoorleggers tijdens de hernieuwings- en instel-
ingswerken, ongeveer 600.000 nieuwe houten dwarsliggers in de sporen
n 75.000 stukken hout van verschillende afmetingen onder de spoor-
oestellen (1).

In hooldzaak wordt alleen eike- en beukehout gebruikt. Dit zijn twee
harde houtsoorten welke zeer goed weerstand bieden aan de hevige

Het probleem : de verrotting van de dwarsliggers voorkomen

De hoofdsporen van het spoorwegnet der NM.B.S. rusten op ongeveer

j krachten die op hen inwerken

Moesten we de dwarsliggers in het spoor plaatsen in de staat waarin
we ze aankopen, d.w.z. als « wit » hout (2), dan zouden ze snel verrotten
en veel eerder moeten vervangen worden. Het gaat er dus om de verrot-
ting te voorkomen; zij wordt veroorzackt door de inwerking van de
zwammen die zich met hout voeden. Om te leven en tot ontwikkeling te
komen, moeten die zwammen over voedsel en lucht beschikken en zich
‘fevens in bepaalde omstandigheden van vochtigheid en temperatuur

bevinden.

De oplossing : de zwammen vergiftigen

Daar we op deze laatste omstandigheden geén vat hebben, zijn we
verplicht de zwammen te vergiftigen met een scheikun8ig produkt : de
creosoot.

Dit mengsel van zware olién, dat verkregen wordt door de distillatie
van steenkoolteer, kunnen we in ons land goedkoop bekomen. De creosoot
dringt gemakkelijk in het hout, wordt door het regenwater niet uitgewas-
sen, vetvliegt niet o.ider invloed van de zonnestralen en bezit, in zekere
mate, de eigenschappen om de houtvezels te binden, d.w.z. dat hij zich
tegen het barsten verzet.

Het creosoteren is een zeer delicate bewerking, die om doeltreffend
e zijn alleen op voldoend droge dwarsliggers mag uitgevoerd worden.
Pe tijd vereist voor deze vooraigaande droging, bedraagt ongeveer zes
maanden voor eikehout en één jaar voor beukehout.

Daar de goede uitvoering van het creosoteren heel moeilijk achteraf
kan gecontroleerd worden, heeft de Maatschappij besloten de dwarslig-
fgers in haar eigen instellingen te creosoteren. De wert ligt te Wondelgem,

et opslaan-

‘ Wanneer ze op de werf toekomen, worden de dwarsliggers in «open
istapels » opgeslagen, dw.z dat ze kruiselings in niet aaneensluitende
lagen op elkaar geplaatst worden ten einde alzo een luchtomloop te
tverwezenlijken en een voldoende droging te bekomen.

Tijdens het drogen, heeft het hout een neiging tot splijten. Om dit te
fvoorkomen, worden de uiteinden van de dwarsliggers voorzien, hetzij van
pnetalen haken in S-vorm die met de hamer in het eikehout gedreven wor-
den, hetzij van schroefbouten die in het beukehout worden aangespannen.

Het inkepen en boren

Na het drogen worden de dwarsliggers ingekeept en geboord. Het
inkepen is het gereedmaken van de plaats waarop de spoorstaaivoet (of
de onderlegplaat) zal liggen. Het boren is het aanbrengen van gaten
waarin de kraagschroeven, die de spoorstaaf of de onderlegplaat vasthou-
baen, zullen geschroefd worden.

Die twee bewerkingen worden vé6ér het creosoteren uitgevoerd ; zo
zal later de beschermende laag creosoot niet beschadigd worden en kan
de creosoot gemakkelijk in het hout dringen.

1) Voor de duidelijkheid zullen we hierna alleen de term « dwarsliggers »
hruiken, maar het weze wel begrepen dat de stukken hout dexelfde behande-
Hngen als de dwarsliggers ondergaan.

'2) Met « witte dwarsliggers » bedoelen we « niet gecreosoteerde » dwarsliggers
tegenstelling met de « zwarte dwarsliggers » die « gecreosoteerd » zijn.
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-he neer de dwarsliggers genoeg creosoot hebben opgeslorpt, wordt de
ing drukking geleidelijk verminderd ; }

en 1) Men verwijderf de creosoot uit de ‘cilinder en stelt deze in verbinding
na- met de buitenlucht. De lucht die nog steeds in de kanalen van het

hout aanwezig is, ontspant zich en verdrijit de creosoot, maar de wan-
{en van de kanalen blijven ermee bedekt ; )

‘ De cilinder wordt luchtledig gemaakt, waardoor al de overbodige
creosoot uit de dwarsliggers verwijderd wordt ;

} De gewone luchtdruk wordt weer hersteld, de c1lmder wordt geopend

o

oy

die en de wagentjes worden weggevoerd.

op-

ars . .

oo,  De instellingen

1ar.

ast De creosoot wordt met tankwagens naar de werl gevoerd. Hij, wordt
che geyoten in metalen vergaarbakken die een totale inhoud van %0 m3
s ir hebben en waarin buizen voor stoomverwarming kronkelen.

-e0- De creosoteerinstelling omvat : ¢

2es’ — Twee cilinders van twee meter doormeter en drie en twintig meter

lengte, «autoclaven » genaamd, voorzien van automatisch en herme-
tisch sluitende deuren ;

-— Een drukkmgstcmk van 44 m3 mhoud die boven de autoclaven is
opgesteld ;

— Een hulptank die de drukkingstank voedt, en twee meetketels waar-
door het mogelijk is het volume van de opgeslorpte creosoot te bepa-
len ;

-— Vier compressoren waarvan twee de lucht tot op tien atmosfeer samen-
persen en twee andere de druk van tien op vijitien atmosfeer bren-
gen; i

— Twee vacuumpompen ;

— Twee drukluchtreservoirs op tien atmosfeer en één op vijftien atmos-
feer.

Twee Lancashire stoomketels van 150 m2 verwarmmgsoppervlqk leve-
ren de nodige stoom voor de verwarmingsbuizen.
in de machinekamer zijn ook opgesteld : de apparaten die de tem-

peraturen en drukkingen meten en een bord waarop al de verdekingskra- Cx c Het bevestigen der onderkﬂll‘ Q'*
nen samengebracht zijn. i d\varslwers j

 m——_ .

Het toezicht over het creosoteren

Door de dwarsliggers vé6r en na de bewerkingen te wegen, wordt
nagegaan of het creosoteren behoorlijk werd uitgevoerd.

Zo kan immers het gewicht van de opgeslorpte creosoot bepaaild
worden. De diepteinwerking van de creosoot wordt gecontroleerd door
boorkernen van 4 mm doormeter uit het hout te nemen.

Eik en beuk reageren op verschillende wijze op de bewerkingen.
Bij de eik. is het vooral het spint dat de creosoot opslorpt; het kern-
hout, daarentegen, zuigt fejtelilk geen creosoot op, maar biedt obk in
ziin natuurlijke toestand, goed weerstand aan de verrotting. Bij de beuk,
moet gans de massa volledig met creoscot doordrenkt worden, want
gebeurt dit niet dan 2ou een schijnbaar onaangetaste beuken dwarsligger,
die enkele jaren in de sporen gelegen heeft, van binnen volledig kun-
nen verrot zijn; dat zou een groot gevaar bieden voor de stabiliteit
van het spoor. Daarom :worden vooraf in de beuken dwarsliggers
diffusiegaten geboord wdcn'langs de creosoot gemakkelijker kan op-
Jeslorpt worden. De beuken dwarsliggers worden daarenboven twee-
maal aan de hierboven beschreven bewerkingen onderworpen. Een eiken

e dwarsligger slorpt ongeveer 4 kg creosoot op een beuken dwarsligger
van 12 tot 18 kg.

‘Ser.
« & t
trok .
In de buurt van de creosoteerinstellingen strekt zich de werf uit,
waar de onderlegplaten door middel van electromechanisch gereedschap
II:Z op de dwarsliggers bevestigd worden.

De gecreosoteerde dwansliggers, al dan niet voorzien van onderleg-
platen, worden automatisch op de wagens geladen om verzonden te
worden of worden, tot ze een bestemming krijgen, opgeslagen in
te « dode stapels », d.w.z in aaneensluitende lagen. De gecreocso-

teerde dwarsliggers worden voorzien van jaarspijkers, waaruit hun
rec ouderdom kan aigeleid worden : draagt de spijker het getal 57
vie “dan betekent dit dat de dwarsligger in 1957 gecreosoteerd werd.
rord De werf van Wondelgem telt ook nog een zagerij. Deze vervaardigt
drus de stukken hout waarvan de afmetingen in de handel niet dgemeen
dem voorkomen.

anc S. VAN WINGHEM,

dov: eerste ingenieur B
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Het binnenste
van een creosoteercilinder.

I
&
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De werf beschikt over drie automatisch
inkeep- en boormachines; een ketting
zonder einde, voorzien van sleephaken!
voert de dwarsliggers tot bij de ma/
chines. :

De creosotering i

Een automatische atvoerinrichting, die
achter de inkeep- en boormachines is op-
gesteld, brengt de gereedgemaakte dwars-
liggers in wagentjes die op een smalspoor
rijden. De vorm van de wagentjes is aan
die van de creosoteercilinder aangepast
Fen kabel welke rond een electrische
kaapstander oprolt, trekt de wagentjes in
de creosoteercilinder. De eigenlijke creo-
soteerbewerkingen verlopen op de mees:
moderne wijze :

H
;

1) Een reeks van acht wagentjes, die elk
veertig tot vijitig dwarsliggers torsen
wordt in de creosoteercilinder getrok-
ken; -

Gedurende tien tot vijitien minuten
naar gelang de aard van het hout, past
men een luchtdruk van ongeveer vier
atmosfeer toe ; de druklucht dringt in
de kanalen en cellen van het hout er
opent die zo groot mogelijk ; :
De cilinder wordt met verwarmde creo’
soot gevuld terwijl de drukking op vier
atmosfeer gehouden wordt. Dan word,
gedurende dertig minuten een druk!
van 14,5 atmosfeer toegepast. Tijdens;
deze fase, wardt de lucht in de kano
len van het hout samengedrukt door:
de creosoot die er binnendringt. Wan-
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