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Kerékabroncs kihasznalas optimalizalas
WHEEL USAGE OPTIMIZATION IN RAILWAY VEHICLES

Dr. DOME Béla, Dr. BOZOKY Laszlé, Dr NAGY Vince, ORBAN Tamaés

Széchenyi Istvan Egyetem, Kézuti és Vasuti Jarmlvek Tanszék

ABSTRACT

The practical study and analysis of the wheel profile wear in railroad vehicles presents an op-
portunity for wheel utilization optimization. The main goals of the optimization process are:
- To decrease the wearing rate of the wheel, to increase the life-span of the wheel.
- To improve the utilization of the wheel while decreasing the cost of wheel reconditioning.

OSSZEFOGLALO

A kerékprofil kopdsanak gyakorlati elemzése és értékelése lehetdséget nyiijt a kerékabroncs ki-
haszndlds optimalizaldsdra, amelynek célja:
- A kerékabroncs kopdsi sebességének csokkentése, élettartamanak novelése,
- A kerékabroncs kihaszndldsdnak javitdsa az abroncs cseréknél és megmunkaldsokndl je-
lentkezo koltségek csokkentése mellett.

Kulesszavak: kerékabroncs, kopas, megmunkalas.

A kerékabroncs kihasznalas optimalizaldsdnak célja a kerékabroncs élettartaméanak novelése, a
kerékabroncs cseréknél és megmunkalasokndl jelentkez6 koltségek csokkentése.
Az abroncskihasznélas javitasara kindlkozo fobb lehetdségek:
- akerékerémérod kaptak pontossiaganak feliilvizsgélatat,
- azesztergaldsndl a feliileti mindség javitasat,
- egy forgdviazon beliil (kdzel) azonos keménységii abroncs anyag alkalmazasat,
- akerékpar fix rogzitését az abroncs megmunkalas alatt,
- gazdasagos abroncs megmunkalasi 1épcsok alkalmazésat, figyelembe véve:
- akopasi sebességet
- egy megmunkalassal levdlasztand6 anyag keresztmetszetét,
- az abroncs vastagsagat, teljes kihasznalasat

A KOPASI SEBESSEGET MEGHATAROZO TENYEZOK

Az 1. dbra a kerékabroncs kopdsit meghatdrozo tényezok bonyolult rendszerét mutatja.

A pélya miiszaki allapota gyakorolja a legnagyobb befolyasol6 hatést az abroncskopasra.

Az emberi tényezOk koziil ki kell emelni a mithelyi munka feltételeit.

Meghatarozé a megmunkalé gép és megmunkalési technoldgiai hatdsa az abroncskopasra.

Az abroncs anyagédban jelentkezd eltérések, eltérd kopasi sebességeket eredményeznek.

A jarmi miszaki adottsdgai vonatkozdsaban kiemelendé a nyomkarima kenés alkalmazasa, be-
allitottsaga.

A mérési médszer megvalasztdsdnal az figyelembe kell venni a mérési pontossag €s a mérési
hiba hatdsat.
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1. dabra
Kerékabroncs kopdst meghatdrozo tényezok

ESZTERGALAST KOVETOEN AZ ABRONCSPROFIL ERDESSEGENAK
VIZSGALATA

Az abroncsprofil feliileti érdessége két érdességi paraméter (R, atlagos érdesség és R, maxi-
maélis érdesség) egyiittes vizsgalata alapjan mindsithetd.

Az (R,) atlagos érdesség az (1) alaphosszon beliil az egymastdl (Al) azonos tavolsagra levd pro-
filordinatak atlagtavolsidga a kozépvonaltdl. Az atlagos érdesség geometriai értelmezését a 6.2. dbra
szemlélteti. Az abran bejeloltiik:

- az érdességmérdvel felvett jelalakot,
- az(R,) atlagos érdességet,

- az (1) alaphosszt,

- akozépvonalat,

- a(t) tetbvonalat,

- az (f) fenékvonalat,

- az (Ryux) maximadlis érdességet.

T m

V 2

Rmax

1

2. abra
Atlagos érdesség és a maximdlis érdesség értelmezése

Az atlagos érdesség értéke a
T,+T,+..+T,=R, -1
téglalappal értelmezheto.

A 2. abran lathatd, hogy viszonylag kicsi atlagos érdességhez nagy értékii maximalis érdesség
tartozhat. A két érdességi paraméter viszonyait a feliileti megmunkalds mindsége hatdrozza meg. Az
abroncsprofil kopasi sebességét dontdéen az (Rmax) hatdrozza meg, ugyanis kopds szempontjabdl a
feliileten jelentkezd kiemelkedések és bemélyedések a meghatdrozodak.

A 6.3. dbra a gorg6zott feliileten felvett érdességi profilt az érdességi paramétereket mutatja. A
mért értékek:
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R,=10,21 wm

Ry = 76,4 um

Ez a gyakorlatban azt jelenti, hogy a gorgézott feliilleten az esztergaldst kovetd néhany km-es

tizem utdn 2 X R,x = 152,8 um = 0,15 mm értékii azonnali 4tmér6 csokkenés kdvetkezik be.

A nem gorg6zott feliileten Ry, > 200 pm mivel a miiszer a mérést nem végezte el.

A MAVSZ 2616:2002 szabvany az R, értékére vonatkoz6 eléirdsa: R, < 6,3 um.

Az abroncsfeliilet érdességére vonatkozo vizsgalataink alapjan javasoljuk:
- asimit6 fogasnal a forgacsol6 erdt, az el6tolast és a fogadsmélységet csokkenteni,
- esetenként, meghatarozott gyakorisdggal az esztergalt abroncsfeliilet érdességét ellendrizni,
- az R, <20 um felso hatarértéket eldirni.

3. abra
A kerékabroncs gorgozott feliiletének érdessége

A KEREKPAR ROGZITESE AZ ABRONCS ESZTERGALASNAL

A megmunkalandé kerékpart kerekenként két-két gorgd tdmasztja ala és hajtja. Ezek a gorgdk
fuggoleges vezetéken két hidraulikus henger hatdsara allandé F1 és F2 erével nyomjak vissza a kere-
ket igy, hogy annak a csapja a fels6 alkoté6 (M vonal) mentén allanddan a csapagyhoz szorul. (6.4.
dbra). Igy a kerékpart megmunkalds kdzben a csap felsé alkotéja mentén a csapagy timasztja meg, ha
teljestil az alabbi el6iras:

F,+F,+F, < Q+%

Ez azt jelenti, hogy a jarmi{ibdl a csapagyon keresztiil a jarmil tomegébdl atadédé erdhatds (Q)
és a kerékpar fél tomege (G/2) mindig nagyobb, mint az F1 és F2 aldtdmaszté gorgdk altal 4tadott ta-
maszto erdk és az F3 forgacsold erdk osszege. A csapagyat ill. csapdgyhédzat az egyenstily helyreallita-
sdhoz az F4 aldtdmasztd erdt szolgald tamaszték tartja rogzitett helyzetben. Az egyensulyi helyzet te-
hét

G
F+F, +F, +F, :Q+E

esetben teljesiil azaz, ha a jarmiiterhelés a csapagyat dllanddan a tdimasztékra szoritja.
Ha esztergélasnal az F3 forgicsold eré megnovekszik pl. anyag felkeményedés, keréklaposodas,
tul nagy forgasmélység, til nagy eldtolds alkalmazasa esetén akkor az

F1+F2+F3+F4:Q+%

eréegyenstly megbomlik és

F +F, +F,+F, > Q+%

egyensilytalansag 4ll eld. Ilyenkor a megnovekedett F3 forgacsold erd fiiggdleges és hossziranyu el-
mozduldsra kényszeritheti a kerékpart, ami az M legordiilési vonal elmozduldsit eredményezheti,
aminek a kovetkezménye a nagyold fogasnl jelentkezd korkordsségi hiba. A korkorosségi hiba:

h=a, —a,
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ahol: a, - beallitott fogasmélység
a - tényleges fogasmélység

Ha h nagy, akkor a korkorosségi hiba nagyobb simit6 fogassal kiiszobolhetd ki. Megjegyezziik,
hogy a jelenleg alkalmazott simité fogdsmélység 1,5 — 2,5 mm kozotti érték, amely csokkentését java-
soljuk. Javasoljuk tovabba a 6.5. dbrdn bemutatottak szerint a csapagytok leerdsitését, ahol esztergélas
alatt Qx erd ébred €s ezzel az er6egyensuly nagyobb F3 forgicsold erd esetén is biztositott.

G
F1+F2+F3+F4:Q+Q"+3

4. dbra
Az esztergdldsndl fellépd erd rendszer megnivekedett forgdcsolo eronél

A KEREKABRONCS ANYAGVIZSGALATA

Az anyagvizsgalatot célszeri kiterjeszteni a:
- kémiai 0sszetétel meghatdrozasara az anyagmindség azonositdsa céljabol,
- mikroszkopi vizsgalatra , ill.,
- keménységmérésre a hdkezeltségi allapot megéllapitisa végett,
- mikrokeménység-mérésre a futdfeliilet alatt,
- mikroszkdpi vizsgalatra a futéfeliilet kornyezetében.

KEREKMERO KAPTAK PONTOSSAGANAK FELULVIZSGALATA

A mérésnél jelentkezd lehetséges mérési hibdk 1ényegét az alabbiakban dsszefoglaljuk:

A mérdkapta felhelyezésébdl adddo hiba. A tapasztalatok azt mutatjak, hogy a nagy eltérések a
nagyon kopott abroncsoknal jelentkeznek, mivel a méréeszkoz felhelyezési hiba lényegesen megnd.

Meérderd okozta hiba. A mérdeszkdzon mérderd hatdrolds nincs, igy a mérést végzd donti el az
alkalmazott mérderdt. Tul nagy mérderdnél a kapta helyzete megvaltozhat, tdl kicsi mérderdnél nincs
hatédrozott érintkezés.

Homérséklet okozta hiba. A mérdeszkoz €s az abroncs linedris hotagulasi tényezdje eltéro, ezért
az el6iras, hogy a mérést mindig 20 °C homérsékleten kell elvégezni. Ha az abroncs és a méréeszkoz
hémérséklete Iényegesen (5-6 °C hdmérséklet kiilonbség) eltér, ez bSnmagaban mérési hibat eredményez.

Leolvasasi hiba. Eredhet a toléka és megvezetésének kopottsagdbdl, az osztasvonalak
helyzetének helytelen megitélésébol.

Az Abbe-féle mérési elv be nem tartdsabol adédé hiba. Az elv kimondja, hogy pontos mérés
akkor végezhetd, ha a mérendé mennyiség a mérce egyenes folytatdsaban helyezkedik el. Ha a tol6ka
és megvezetése kopott, az alapelv nem tarthat6.
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