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Trykk 741.1.3

1. BYTTE AV HJULRINGER
1.1 AVTAING AV HJULRINGER

Ved avtaing av gamle hjulringer dreies f3rst sprengringen
fri og tas ut.

I forbindelse med utdreiingen av sprengringen skal hjul-
satsen kontrolleres med hensyn til kast pa hjulsentrene og
akselen. Om grensemdl for kast, se 741.1.2, avsnitt 2.
Hjulringen lgsnes ved oppvarming eller ved & skj@res opp
med skj®rebrenner. Skj@resnittet m& eventuelt legges
radielt, og det mid utvises forsiktighet s8 felgen 1ikke
skades.

1.2 KONTROLL OG REPARASJON AV HJULSENTER (FZLG)

Etter at de gamle hjulringene er fjernet rengjdres felgene
ngye for rust og smuss og etterses med henblikk pa skader,
kuler eller andre ujevnheter som vil gi darlig anlegg for
de nye ringene.

Ved behov rendreies felgen, om grensemél, se nedenfor.
Overflateruhet ikke grovere enn Ra=3,2.

Fglgende mdl kontrolleres:

Bearbeiding- og grensemdl er angitt p& bilag 1 og 3.
- Avstand mellom hjulfelgene, Fa

- Hjulfelgenes bredde, Bf

- Hjulfelgenes diameter, 4af

- Hjulsentrenes sentriske plassering p& akselen, forskjellen
mellom C og C-

Hvis disse mdl ikke ligger innenfor angitte grensemdl og
dette heller ikke kan oppnds ved pésveising og/eller
dreiing, m& hjulet justeres p& akselen.

Er avstanden for stor kan hjulet presses lenger inn. Er
avstanden for liten mé& hjulet presses av og pipresses pany.

Bearbeidingen av felgens kanter er vist pd fig. 3,1,

Bf

Y
//// Ved avdreiing av
; svalehalesporet
) avdreies ogsa

S~
-~ ~J

vulsten under
profilet tilsvarende,

Fig, 3.1
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Trykk 741.1.3

1.3 BORING AV HJULRING

Med hensyn p& den risiko som 1ldse hjulringer innebasrer for
trafikksikkerheten, er det av storste viktighet at mile-
verktoyet er riktig og at malingen blir forsvarlig utfort,

Maleverktoyet skal underkastes regelmessig kontroll.
Maleverktoyet og det som skal midles skal ha samme temperatur.

Oppmdling av felg utfores forst etter at felgen er kontrol-
lert eventuelt justert i henhold til foregdende avsnitt, 2.
Felger og ringer som hdrer sammen merkes med kritt.
Diameteren méales mgd mikrometer midt pa felg-bredden og péa
minst to steder 90~ forskjovet i1 forhold til hverandre.
Middelverdien av disse benyttes.

Etter at diametrene pa& felgene er fastlagt tas ut hjulring-
emnene, om dette, se gjeldende kodeblad.

Boringsdybden bestemmes ut i1 fra de aktuelle mal, nevnt
under foregdende avsnitt 2 og gjeldende monteringsmil
angitt pa bilag 3 (T741.1.3).

Overflateruhet.

Hjulringene dreies innvendig med en overflate som ikke er
grovere enn Ra-3,2. Dreiingen utfores med grovkutt og et
siste finkutt p& maksimum 0,5 mm,

Som krympmon hjulring-hjulfelg skal anvendes:

For alt rullende materiell unntatt lokomotiver og traktorer:
1,4 - 1,6 °/oo

For lokomotiver og traktorer:
1,2 - 1,4 °/oo

Hjulringens indre diameter er gitt ved fdlgende formeler:
Se forovrig tabell, bilag 5 (741.1.3).

For alt rullende materiell unntatt lokomotiver og traktorer:

5~ - {157 0,1) M
1 1000

For lokomotiver og traktorer:

+
D= D. - Il,z} - 011) D1

1 1000

D

Hjulringens indre diameter.

Dl = Midlere felgdiameter.
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Trykk 741.1.3%

Spor for sprengring.

Plasseringen av sporet for sprengringen 1 hjulringen
fastlegges ut 1 fra felgbredden Bf, se Tig. 3,2,
Figuren angir ogsi sporets form.

Dreiestdlet for sporet til sprengringen skal veare
fasongslipt 1 overensstemmelse med fig. 3,2, Fellaktipg
utfgrte spor kan medfgre sprekker i hjulririgen og
medfplgende brudd.
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Sprengringen skal vere i overensstemmelse med tegn. A/1984.
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Trykk 741.1.3

1.4 PAKRYMPING AV HJULRING
For padkrymping varmes hjulringen opp til 200-2500C.
Fgr felpen senkes ned 1 den oppvarmede hjulring,
kontrolleres fels og boring med henblikk ni. forurensninger
og, skader. ’
Etter innlegging av sorengringen valses l3isekanten ned.
Temperaturen 1 ringen (kanten som skal valses ned) bgr
herunder vaere mellom 100 og 170°0C.
Det kontrolleres at kanten er godt nedvalset, se forgvrig
fig. 3,2,
Kontroll av nedvalsingen kan utfgres med fgleblikk.
Avstanden mellom endene pa den innvalsede sprengring
skal i1kke overstige 5 mm., minimum 2 mm.
Om dreiing av hjulprofil, se del 2, pkt. 2.
Om mé&ling av elektrisk motstand i hjulsatsen,
se avsnitt 4.6,

1.5 MERKING AV HJUL MED PAKRYMPET HJULRING

Etter pdkrymping av hjulring, males det pd hjulene
4 stk 20 mm brede hvite striper. Se fig. nedenfor.
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Trykk 741.1.3

2. BYTTE AV HJULSKIVER

2.1 GENERELT
Forbindelsen aksel-hjul utfdres enten sorm krympforbindelse
eller pressforbindelse.
Krympforbindelsen utfgres ved oppvarming av hjulet, mens
demonteringen av hjulet utfgres med trykkoljemetoden
(dette betinger altsid kanal for oljavpressing).

Pressforbindelser betinger bade montering og demontering
ved hjelp av hydraulisk hjulpresse.

Ved bytte av hjulsenter b¢gr dette skje fZr nye hjulringer
legges pa.

Hjulskiven henholdsvis hjulsenter pd en cg samme hjulsats
md vaere av en og samme type.

Det er ikke ngdvendig at eker eller medbringerhull i hver
av hjulene plasseres overett med hverandre.

Vedrdrende utbalangsering henvises til gieldende tegninger.

DEMONTERING

Demonteringen kan som nevnt tidligere utidres pd to miter.
Den ene metoden er bruk av hjulpresse. Zenne metode ma
benyttes der hvor det ikke finnes kanaler for oljeav-
pressing. Den andre mdten er trykkoljemetoden.

()
o

Fgr hjulet tas av, md navsetet og den del av boringen som
ligger utenfor navsetet, rengjgres og eventuelle grater
fjernes for & hindre riper i forbindelsen.

Under avpressingen md avpressingstrykket has under kontroll.
Hvis trykket blir for hgyt, md sentret varmes opp,

maksimalt til 2500C.

Mai 1978 Utgave 1,0 Side 6




Trykk 741.1.3

Fgr hjulet tas av, md den del av borinpgen som ligger
utenfor navsetet, rengjgres og eventuelle grater fjernes
for & hindre riper 1 forbindelsen.

Det er viktig at pluggen 1 oljekanalen og omrddet rundt
denne rengjgres grundlg fd¢r pluggen tas ut.

Fig.3.3 viser prinsippet for trykkoljemetoden.

tothiold

‘\ﬁ\\ \Litelloostykke

. _Uljespor

1. Injektorholder 5. Injektor
2. Hgytrykksrgr 6. Pumpeh&ndtak
3. Plugg 7. Oljebeholder
4. Manometer

Fig. 3,3

Trykkoljen som anvendes ved avpressing av hjul skal ha
en tykkelsesgrad som tilsvarer SAE 50, ca. 200E v/500 C.
Oljen kan tilsettes 5-10% Molykote M 55 Pluss.
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KONTROLL, EVENTUELL BEARBEIDING AV AKSEL

Etter at hjul, lager- og tetningsringer er tatt av,
skal akselen kontrolleres 1 dreiebenk.

Fglgende kontrolleres: ]

1. Om akselen har kast, om grensemdl, se 741.1.2, pkt. 2.1,
flg. 2.150

2. Om akselen har riper, sprekker eller andre uregel-
messigheter.
NB! Aksler med sprekker kasseres.

5. Om akselens mdl, navseter og tapper ligger innenfor
gjeldende toleranser, se bilag 2.

Ved bearbeiding av alksel

M&1 ved bearbeiding av aksel er angitt pd bilag 2.
Bearbeiding av navsete skal alltid foretas fra enden av
akselen og inn mot midten.

Overflateruhet pd navsete og akseltapp, Ra= 0,8-1,6

Ved bearbeiding av akseltapp tillates ikke stgrre konisitet
enn 0,02 pr. 100 mm tapplengde.

Urundheten m& heller ikke overstige 0,02 mm.

Om grensemdl for dvrig, se billag 2.

Hvis en akseltapp ikke tilfredsstiller gjeldende mdl, skal
akselen kasseres, eventuelt bearbeides til nazrmeste under-
dimensjon. P& bilag 2 er angitt hvilke hjul-
satstyper som kan bearbeides til underiimensjon.
Padsprgyting av navsetet kan utfdres etter spesiell tillatelse.

Om bearbeidelse av lagertapper for glidelager, se pkt. 3,2

BORING AV HJULNAV

Ved boring av hjulnav tilpasses mdlene tilhgrende aksels
navsete.

Boringen skal alltid foretas fra innersiden av navet og
utover. Overflateruhet, Ra= 0,8-1,6.

Krympmonnet skal vere 1,0 - 1,3 °/oo

NB! Verkstedene pdlegges 4 foreta stikkprover for sjekking
av pakrymping, nav-aksel. Forbindelsen utsettes for
provetrykk i1 kN som svarer til 6 x tappdiameter i mm,
(eller 1 tonn som svarer til 0,6 x tappdiameter i mm).
Herunder skal ingen bevegelse skje mellom nav-aksel.

Det m& kunne dokumenteres at slike prover har funnet
sted.
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MONTERING AV HJUL

Fpr monteringen skal navsete og borinpg reapjdres for
eventuell spon, olje opg stgv.

Der hvor det finnes oljetrykkboringer skzl disse renblises

og, forsynes med plugg som trekkes podt t:

|
N
!

Hjulenes plassering pd akselen fremgar 2= bilag 3 og 4,

NB! En eventuell avmerking pa akselen utiidres med
kobberrissnal.

Pikrymping

Navsete og boring skal vare tdrre ogf 1ikkes smgres med
noen form for olje op fett.

Hjulet varmes ikke opp mere enn hgyst nddvendig. Det vil
si at utvidelsen ved oppvarmingen ikke skal vare stgrre
enn at en rask montering oppnis.

Maksimal oppvarmingstemperatur, 225CC.

Pidpressing

Fgr pdpressing smgres kokt 1linolje p& navsetet.

MALING AV ELEKTRISK MOTSTAND

Ved hver omlegging av hjulringer, bytte azv hjulskiver
eller hjulfelger skal hjulsatsens elektriske motstand
mellom hjulbanene méles.

Motstanden skal ikke overstige fglgende verdier:

Ved nyomlegging 0,01 ohm.
For gvrige hjulsatser 0,1 ohm.

Hvis motstanden overstiger forannevnte verdier, skal
hjulringene tas av og legges til side.

Fgr det monteres nye hjulringer, skal motstanden mellom
felgende méles.

Om ngdvendig md& hjulfelgene (hjulskivene) tas av for

nermere & kunne fastsld Arsaken til at motstanden var
for stor.

Utgave 1,0 Side 9




Trykk 741.1.3

- 3. KONTROLL 0OG BEARBEIDING AV AKSELTAPPER FOR GLIDELAGER

3.1 KONTROLL AV AKSELTAPPER
Det kontrolleres at akseltappene har en god glatt over-
flate og at de slitasjemessig ligger innenfor gjeldende
mal.

De enkelte tappetypers hoveddimensjoner og kassasjons-
grenser er:

Hjul- Tegningsmal Kassas onsgrenser

sats . . )

type Diameter Lengde Diamete: Lengde
61.01(I) 89 178 g3 182
61.03(IvV) 110 200 100 204
61.05(VI) 115 200 105 204

For alle akseltyper gjelder fglgende slitasjegrenser:

(forskjellen mellom stdrste og minste

).
Urundhet (diameter i samme tapptverrsnitt ) 0.1 mm
Konisitet (fgrskJellen mellom stgrste og mlnste): 0,2 mm
(diameter over tappens lengde )

Diameteren mdles 1 3 snitt horisontalt cg vertikalt
(6 mdlinger). Er urundhet eller konisitet stgrre, ma
tappene bearbeides.

Hvis ovenstdende mdl ikke tilfredsstilles, md tappene
bearbeides eller akselen eventuelt byttes.

Tapper som har gdtt varme og fatt en moderat blafarge uten
herdesjikt rendreies og trykkpoleres.

Deretter kontrolleres tappene med henblikk p& sprekker med
Magnaflux.

Dersom varmgangen har bevirket herding av yttersjiktet, skal
akselen kasseres.

3,2 BEARBEIDING AV AKSELTAPPER

Ved bearbeiding av akseltapper m& verktgy, matninger etc.
velges slik at tappflaten etter bearbeidingen blir si glatt
og blank som mulig uten riller, riper eller andre merker.

For & oppnd tilfredsstillende resultater, md vibrasjoner og
slakk 1 arbeidsmaskinene s¢gkes unngdtt ved hyppig justering
og overhaling.

Etter dreiing skal tappene trykkpoleres, se avsnitt 3.3
Annen bearbeiding enn dreiing og etterfglgende trykkpolering
bgr i alminnelighet ikke forekomme.

Fil m& ikke nyttes til annet enn eventuell kantbrekking.
Tapper som ikke er helt blanke, tillates glanset ved hjelp
av klembakker med smergellerret nr. 100. Har tappen syn-
lige ujevnheter, m8 den bare behandles oppspent 1 benk, dog
kan oppstdende kanter rundt enkelte smd sé&r skrapes eller
files bort.

Mai 1978 Utgave 1.0 Side 10
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3,3 TRYKKPOLERING AV AKSELTAPPER

Glattvalsing (Pregepolering)

Glattvalsingens kvalitet avhenger av glatterullens form,
overflate og at den lgper rolis og stgtt. Valsehastigheten
har derimot ingen betydning.

Den del av en aksel som skal glattvalses, md vare findreid,
ikke slipt med smergellerret og klave e.l. Ved dreiingen
velges lav matehastighet (0,2-0,5 mm/omdr. og fint kutt,
mens snitthastigheten skal vare hgy (80-100 m/min).

Fgr glattvalsingen begynner skal glatterull og arbeids-
stykke renser for fett, olje og smuss. Under arbeids-
prosessen skal arbeidsflate og rull stadig fuktes og

renses med parafin. Dette kan f.eks. gjgres ved at man

lat et stykke ullfilt som er fuktet med parafin, fdglge
supporten.

Trykket mellom glatterull og arbeidsstykke er oppgitt 1
nedenforstdende tabell. For stort trykk vil fordrsake
avskalling av materialet i overflaten. For lite trykk
vil ikke gi den tilsiktede ¢gkning 1 fastheten.

Ve

Trykket m& avlastes mot enden av akseltappen for & unng
deformasjon, se skisse.

Tabell
Bredden av det Glatterullens
sylindriske trykk.
parti pd glatte-
rull
1 mm i kg
7 1 500
9 2 000
12 2 600
15 3 300
18 4 000
20 4 4oo
22 5 000

Mai 1978, Utgave Side 11




Trykk 7U41.1,3

Fremgangsmate ved glattvalsing

I henk hvor trykket kan kontrolleres of matingen er

= 0,5 mm/omdr., er det vanligvis nok med en arbeidsgang.
Er matingen stgrre enn 0,5 mm/omdr., bdr man foreta
flere overvalsinger. Trykket reduseres da til det halve
1 siste arbeidsgang.

Ved glattvalsing 1 benk der trykket mellom rulle og
arbeidsstykke ikke kan kontrolleres, mid man pé&se at
trykket ikke blir for stort (avskalling av overflaten).
Det trykk som oppndes ved & trekke spindelen til med en
500 mm lang arm er tilstrekkelig. Man bdr ogsd 1 dette
tilfelle foreta flere overvalsinger. Valsehastigheten har
ingen innflytelse p& den overflatekvalitet som oppnés.
Det kan derfor valses med stor hastiphet hvis dette 1ikke
fgrer til problemer med betjeningen av benken, eller til
svingninger 1 akselen.

Bernk med trykkoneroll o9
matehostighet = 0,5mm Jomar

Tarbaiaggong

-

)
Benk uten trykkontroll og
I matehaslighal
glatterulil >0,5mm fomdr.
k L 3 arbetdsganger

~,—] 1. Arbedsgang
aksel L-= 2. Arbeidsgang
. ®= 3.Arbeidsgang

NB: Trykkel reduseres gradvis mol ()]

glerterull
9/a//eru//

—

aksel

Fig 3.4
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Kontroll av glatterullens form og overflate

Er hulkilens radius liten (eks. 2 mm), skal glatterullen
ha samme radius som hulkilen. Ved enstgrre hulkileradius
velger man glatterull med ca. 2 mm mindre radius enn
hulkilen.

For & oppnd et godt resultat av glattvalsing pa et
sylindrisk parti, skal den sylindriske delen av glatte-
rullen utfgres svakt kuvet (ca. 10 - 20 mm p& 18 mm).
Ruheten skal vere mindre enn Ra=?2. Bélgedannelse mé
ikke forekomme.

Kontroll av glatterullen skal foretas etter en tids bruk,

for eks. § &r.

Montering av glatterull. Bearbeidingsforskrifter

ais

For at resultatet av glattvalsingen skal bli godt, ma
glatterullens akse vere paralell med hovedaksen 1 benken
(gjelder ikke spesialbenker). Det m& ikke vare slark

1 lager eller fgringer. Etter montering skal glatterullen
kontrolleres med et midleur. Under belastning m& urundhet
og, kast 1kke overskride 0,01 mm.

0,2 %
~. kon;

\ A\ | siste arbecdsopng
(pilretningen
\$

galt! | rtktig ! ‘]L,c\(

' 4>/o\ 9lablerulen skal vara -
Y Qodt avrundaed

Fig.3,5

Glatterull for flens md& pd grunn av sin konisitet monteres
slik i supporten at den ligger an mot hele arbeidsflaten.
Vinkelens mellom normalen p& akselen og rullens rotasjons-
akse skal vare 3 grader (se tegning).

Utgave 1.0 Side 13




Trykk 741.1,3

Kontroll av glatterullens montering

Et stykke av glatterullens arbeidsflate blir pidsmurt et
tynt lag merkefarge. Glatterullen presses deretter mot
en ferdig glattet aksel, mens maskinen stir stille.
Trykket skal vere det samme som under glattvalsepro-
sessen. Det bildet man far av bergringsflaten nar
supporten kjg¢res tilbake, skal ha form som vist 1 neden-
for stdende skisse.

Denne prgven bdgr foretas regelmessig for eks. hver maned
hvis benken stadig benyttes.

A

glatterutl

Berb‘rfr;g.tllatc mellom
Qlatterull o9 aksel

wzzzZd  riktiq !

27
@z - galt !
Gz

Fig, 3.6
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BESKYTTELSE AV AKSELTAPPER

Hjulsmateriell skal 1 henhold til leveringsbetingelsene
vere rustbeskyttet p& finbearbeidede partier (akseltapper,
flater for drivanordninger etc.) ved levering av verk.
Denne beskyttelse skal vere effektiv under- transporten
fram til mottaker. Erfaringsmessig har det ogsd vist

seg at verkene 1ikke vil garantere beskyttelsen noe
vesentlig utover den tid transporten tar.

S&fremt materiellet ikke skal tas i bruk straks, md derfor
rustbeskyttelse pd hjulsatsmateriell skiftes snarest
etter at materiellet er mottatt fra leveranddren.

Med de fine dimensjonsstoleranser som benyttes, er det
videre ngdvendig at rustbeskyttelsens effektivitet stadig
kontrolleres i lagringstiden slik at rustskader unngés.

Til rustbeskyttelse av akseltapper p& hjulsatser som

hensettes for lengere eller kortere tid er f.t. f@dlgende
produkter godkjent:

Type Leverandgr

Caltex Roostproof Compound Texaco 0il Norsk A/S
type L (light)
type H (heavy)
type Spray

"Tectyl 506" Valvoline A/S, Oslo

"Ferro Guard, Heavy type" Norske Silimol, Oslo

Med hensyn til tidsfrist for kontroll av lagrede deler
innsatt med disse produkter kan det ikke gis noen generell
beskjed. Oppbevaringsforholdene er i hgy grad bestemmende.

Hjulsatser b¢gr imidlertid kontrolleres minst en gang hvert
dr. Det md& dog til enhver tid sgrges for at beskyttelses-
belegget ikke utsettes for skader ad mekanisk vei.

For hjulsatser som sirkulerer forholdsvis raskt, har
verkstedene 1 Oslo og Verkstedet Sundland, benyttet en
flytende plast av merke "Strip" fra firma A/S Osmo.

Denne vare leveres i r¢gd og bld farge. Ved forsendelse og
kortvarig hensetting anbefales normalt brukt rgd farge,
men for hjulsatser hvor det spesielt er noe & bemerke til
hjulsatsens akseltapper anbefales den bl&d farge benyttet.
Nédr akseltapper er utbedret pasmgres rg¢d farge.
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)
BEARBEIDINGS- OG GRENSEMAL FOR HJUL -~ VOGNER
df - Diameter pd felg
Bf -~ Bredde av felg
P.nr Tegn.nr. Type af Bf
) Bm
Gm
)
S
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MONTERINGSMAL FOR HJULSATSER MED SAMMENSATTE HJUL - VOGNER
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A - Irnvendig avstand mellom hjulringene
C - Avstand mellom innvendig hjul og lagerbrysting
H - Avstand mellom innvendig felg og lagerbrysting
Fa - Avstand mellom felgene
F.nr. Tegn.nr, Type A C-C’ | H-H’ |Fa(maks) Fa(min)
.
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MONTERINGSMAL FOR HJULSATSER MED HELHJUL - VOGNER
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KRYMPMONN FOR HJULRINGER

Diam. felg For alt rullende materiell Lokomotiver
unntatt lok. og traktorer og traktorer
mm Min, Maks. Min. Maks.
600 0,84 - 0,96 0,72 - 0,84
625 0,875 - 1,0 0,75 - 0,875
650 0,91 - 1,04 0,78 - 0,91
675 0,945 - 1,08 0,81 - 0,945
700 0,98 - 1,12 0,84 - 0,98
725 1,015 - 1,16 0,87 - 1,015
750 1,05 - 1,2 - 0,9 - 1,05
775 1,085 - 1,24 0,93 - 1,085
800 1,12 - 1,28 0,96 - 1,12
825 1,155 - 1,32 0,99 - 1,155
850 1,19 - 1,36 1,02 - 1,19
875 1,225 - 1,4 1,05 - 1,225
900 1,26 - 1,44 1,08 - 1,26
925 1,295 - 1,48 1,11 - 1,295
950 1,33 - 1,52 1,14 - 1,33
975 1,365 - 1,56 1,17 - 1,365
1000 1,4 - 1,6 1,2 - 1,4
1025 1,435 - 1,64 1,23 - 1,435
1050 1,47 - 1,68 1,26 - 1,47
1075 1,505 - 1,72 1,29 - 1,505
1100 1,54 - 1,76 1,32 - 1,54
1125 1,575 - 1,8 1,35 - 1,575
1150 1,61 - 1,84 1,38 - 1,61
1175 1,645 - 1,88 1,41 - 1,675
1200 1,68 - 1,92 1.44 - 1,68

Tabellen er utregnet etter formlene som er angitt 1
avsnitt 1.3

Oktobe® 1980 Utgave 2.0 Bilag 5
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1. Bytte av hjulringer.

1.1 Demontering av hjulringer.
Ved demontering av gamle hjulringer dreies farst sprengringen fri og tas ut.

| forbindelse med utdreiingen av sprengringen skal hjulsatsen kontrolleres med hensyn
til kast pa hjulsentrene og akselen. Om grensemal for kast, se 741.1.2. Hjulringen
lesnes ved oppvarming eller ved a skjsere opp med skjserebrenner. Skjseresnittet ma
eventuelt legges radielt. Veer forsiktig sa felgen ikke skades.

1.2 Kontroll og reparasjon av hjulsenter (felg).

Etter at de gamle hjulringene er fiernet, rengjeres felgene ngye for rust og smuss og
etterses med henblikk pa skader, kuler eller andre ujevnheter som vil gi darlig anlegg
for de nye ringene.

Ved behov rendreies felgen, om grensemal se nedenfor. Overflateruhet ikke grovere
enn Ra = 3,2. '

Felgende mal kontrolleres:
Bearbeidings- og grensemal er angitt pa bilag 4 - 1 og 4 - 3.

e avstand mellom hjulfelgene, Fa

¢ hjulfelgenes bredde, Bf

¢ hjulfelgenes diameter, Df

e hjulsentrenes sentriske plassering pa akselen, forskjellen mellom C og C'.

Hvis disse malene ikke ligger innenfor angitte grensemal og dette heller ikke kan
oppnas ved pasveising og/eller dreiing, ma hjulet justeres pa akselen. Er avstanden for
stor kan hjulet presses lenger inn. Er den for liten ma hjulet presses av og pa igjen.

Bearbeiding av felgens kanter er vist pa Figur 1.1

8f
9 Ved avdreiing av svalehalesporet
%7 _ / avdreies ogsa vulsten under profilet
( tilsvarende

Figur 1.1 Bearbeiding av felgkanter
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1.3 Boring av hjulring.

Pa grunn av den risiko som lgse hjulringer innebaerer for trafikksikkerheten, er det av
starste viktighet at maleverktayet er riktig og at malingen blir forsvarlig utfart.

Maleverktoyet skal underkastes regelmessig kontroll. Likesd ma verktgyet og det
som skal males ha samme temperatur.

Oppmaling av felg utfgres farst etter at felgen kontrollert eventuelt justert i henhold til
foregaende avsnitt. Felger og ringer som hagrer sammen merkes med kritt.
Diameteren males med mikrometer midt pa felgbredden og pa minst to steder 90°
forskjevet i forhold til hverandre. Middelverdien av disse benyttes. Etter at
diametrene er fastsatt, tas hjulringemnene ut, se gjeldende kodeblad.

Boringsdybden bestemmes ut i fra de aktuelle mal nevnt under foregaende avsnitt og
gjeldende monteringsmal angitt pa bilag 4 - 3.

1.3.1 Overflateruhet.

Hjulringene dreies innvendig med en overflate som ikke er grovere enn Ra-3,2.
Dreiingen utfares med grovkutt og et siste finkutt pa maksimum 0,5 mm.

Som krympmonn hjulring-hjulfelg skal anvendes:

1. For alt rullende materiell unntatt lokomotiver og traktorer: 1,4 - 1,6 %o

2. For lokomativer og traktorer: 1,2 - 1,4 %o

Hjulringens indre diameter er gitt ved folgende formler, (se forgvrig tabell,
bilag 4 - 5):

For alt rullende materiell unntatt lokomotiver og traktorer:

+
D=Di— (L5£0,1)Dn
1000
For lokomotiver og traktorer:
D p,_ L3£0.DD:
1000

D = Hijulringens indre diameter

D; = Midlere felgdiameter
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1.3.2 Spor for sprengring.

Plasseringen av sporet for sprengringen i hjulringen fastlegges ut i fra felgbredden
Bf, se Figur 1.2. Figuren angir ogsa sporets form. Dreiestalet for sporet til
sprengringen skal vaere fasongslipt i overensstemmelse med Figur 1.2. Feilakttig
utferte spor kan forarsake sprekker i hjulringen og fare til brudd.

: 55,
i Sy
10,5 W
5 / 11,379 o :Q/
7% /// | )
/ S~ PaVa) ~
N

7

AN a8 NN\

\/‘;lr /hnyn/sm'ry.

\Sprengring DIN /5 F¢
V4 o 4

P

For korrekte mal, se tegning for aktuell materielltype. Sprengringen skal veere i
overensstemmelse med tegn. A/1984.

Figur 1.2 Spor for sprengring.

1.4 Pakrymping av hjulring.

Hjulringen varmes opp til 200 - 250° C. Far felgen senkes ned i den oppvarmede
hjulringen kontrolleres felg og boring med henblikk pa forurensninger og skader. etter
innlegging av sprengringen valses lasekanten ned. Temperaturen i ringen (kanten
som skal valses ned) bgr na vaere mellom 100 og 170° C.

Kontroller at kanten er godt nedvalset, se forgvring Figur 1.2.

Kontroll av nedvalsingen kan utfares med faleblikk. Avstanden mellom endene pa
den innvalsede sprengringen skal vaere min. 2 mm, maksimum 5 mm.

Om dreiing av hjulprofil, se del 2.

Om maling av elektrisk motstand i hjulsatsen, se avsnitt 2.6.
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1.5 Merking av hjul med pakrympet hjulring.
Etter pakrymping av hjulring, males det 4 stk. 20 mm brede hvite striper pa hjulene,
se figur nedenfor.

Figur 1.3 Merking av hjul med pakrympet hjulring.

2. Bytte av hjulskiver.

2.1 Generelt.

Forbindelsen aksel - hjul utferes enten som krympforbindelse eller pressforbindelse.
Krympforbindelsen utfares ved oppvarming av hjulet, mens demonteringen av hjulet
utferes med trykkoljemetoden (betinger kanal for oljeavpressing).

Pressforbindelser betinger bade montering og demontering ved hjelp av hydraulisk
hjulpresse. Ved bytte av hjulsenter bar dette skje far nye hjulringer legges pa.

Hjulskiven og hjulsenter pa en og samme hjulsats ma vaere av en og samme type.
Det er ikke ngdvendig at eiker eller medbringerhull i hver av hjulene plasseres
overrett med hverandre.

Vedrgrende utbalansering henvises til gjeldende tegninger.

2.2 Demontering.

Demonteringen kan som nevnt tidligere utfgres pa to mater. Den ene metoden er
bruk av hjulpresse. Denne ma benyttes der hvor det ikke finnes kanaler for
oljeavpressing. Den andre metoden er trykkoljemetoden.
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2.2.1 Avpressing med hydraulisk presse
For hjulet tas av ma navsetet og den del av boringen som ligger utenfor navsetet
rengjeres og eventuelle grater fiernes for & hindre riper i forbindelsen.

Under avpressingen ma trykket has under kontroll. Hvis trykket blir for hgyt, ma
senteret varmes opp, maksimailt til 250° C.

2.2.2 Demontering ved trykkoljemetoden og hydraulisk presse.

For hjulet tas av ma den del av boringen som ligger utenfor navsetet rengjares og
eventuelle grater fiernes for a hindre riper i forbindelsen. Det er ogsa viktig at
pluggen i oliekanalen og omradet rundt denne rengjgres grundig far pluggen tas ut.
Figur 2.1 viser prinsippet for trykkoljemetoden.

Mothold

\ Mellomstykke

A\
\ Oljespor

\
\
\

1 Injektorholder 5 |Injektor

2 Hoytrykksrar 6 |Pumpehandtak
3 Plugg 7 | Oljebeholder

4 Manometer

Figur 2.1 Trykkoljemetode

Trykkoljen som nyttes ved avpressing av hjul skal ha en tykkelsesgrad som tilsvarer
SAE 50, ca. 20°E ved 50° C. Oljen kan tilsettes 5 - 10 % Molykoté M55 pluss.
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2.3 Kontroll og eventuell bearbeiding av aksel.
Etter at hjul, lager- og tetningsringer er tatt av skal akselen kontrolleres i dreiebenk.

Kontroller
1. om akselen har kast. Om grensemal se 741.1.2.
2. om akselen har riper, sprekker eller andre uregelmessigheter.
NB: Aksler med sprekker kasseres.
3. Om akselens mal, navseter og tapper ligger innenfor gjeldende toleranser, se
Bilag 4-2. '

2.3.1 Bearbeiding av aksel.
Mal ved bearbeiding av aksel er angitt pa Bilag 4-2. Bearbeiding av navsete skal
alltid foretas fra enden av akselen og inn mot midten.

Overflateruhet pa navsete og akseltapp, Ra=0,8-1,6

Ved bearbeiding av akseltapp tillates ikke starre konisitet enn 0,02 mm pr. 100 mm
tapplengde. Urundheten ma heller ikke overstige 0,02 mm. Om grensemal forgvrig
se Bilag 4-2.

Hvis en akseltapp ikke tilfredsstiller gjeldende mal, skal akselen kasseres, eventuelt
bearbeides til naeermeste underdimensjon.
Paspreyting av navsetet kan utfgres etter spesiell tillatelse.

Om bearbeiding av lagertapper for glidelager, se 3.2.

2.4 Boring av hjulnav.

Ved boring av hjulnav tilpasses malene tilharende aksels navsete. Boringen skal
alltid foretas fra innersiden av navet og utover. Overflateruhet, Ra=0,8 - 1,6.

Krympmonnet skal vaere 1,0 - 1,3 %o
NB: Verkstedene palegges a foreta stikkprever for a sjekke pakrymping nav -
aksel. Forbindelsen utsettes for pravetrykk i kN som svarer til 6 x tappediameter i
mm, (eller i tonn som svarer til 0,6 x tappediameter i mm). Ingen bevegelse skal

da skje mellom nav og aksel.

Det ma kunne dokumenteres at slike prever har funnet sted.
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2.5 Montering av hjul.
Far monteringen skal navsete og boring rengjeres for eventuell spon, olje og stav.

Der hvor det finnes oljetrykkboringer skal disse renblases og forsynes med plugg
som trekkes godt til.

Hjulenes plassering pa akselen framgar av Bilag 4-3 og Bilag 4-4.
NB. En eventuell avmerking pa akselen utfares med kobberrissmal.

2.5.1 Pakrymping.
Navsete og boring skal veere tarre og ikke smgres med noen form for olje eller fett.

Hjulet varmes ikke opp mer enn hgyst nadvendig. Det vil si at utvidelsen ved
oppvarmingen ikke skal veere stgrre enn at en rask montering oppnas. Maksimal
oppvaringstemperatur 225° C.

2.5.2 Papressing.
For papressing smgres kokt linolje pa navsetet.

2.6 Maling av elektrisk motstand

Ved hver omlegging av hjulringer, bytte av hjulskiver eller hjulfelger skal hjulsatsens
elektriske motstand mellom hjulbanene males.

Motstanden skal ikke overstige falgende verdier:
Ved nyomlegging 0,01 Q.

For gvrige hjulsatser 0,01 Q.

Hvis motstanden overstiger forannevnte verdier, skal hjulringene tas av og legges
tilstede. For det monteres nye hjulringer, skal motstanden mellom felgende males.

Om negdvendig ma hjulfelgene (hjulskivene) tas av for narmere a kunne fastsla
arsaken til av nevnte motstand var for stor.
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3. Kontroll og bearbeiding av akseltapper for glidelager.

3.1 Kontroll av akseltapper.

Kontroller at akseltappene har en god glatt overflate og at de slitasjemessig ligger
innenfor gjeldende mal.

De enkelte tappetypers hoveddimensjoner og kassasjonsgrenser er:

Hjulsats- Tegningsmal Kassasjonsgrenser
type Diameter Lengde Diameter Lengde
61.01 (1) 89 178 83 182
61.03 (IV) 110 200 100 204
61.05 (VI) 115 200 105 204

For alle akseltyper gjelder fglgende slitasjegrenser:

Urundhet
(forskjellen mellom starste og minste diamter i samme tapptverrsnitt): 0,1 mm
Konisitet
(forskjellen mellom stagrste og minste diameter over tappens lengde: 0,2 mm

Diameteren males i 3 snitt horisontalt og vertikalt (6 malinger). Er urundhet eller
konisitet starre, ma tappene bearbeides.

Hvis ovenstaende mal ikke tilfredsstilles, ma tappene bearbeides eller akselen
byttes. Tapper som har gatt varme og fatt en moderat blafarge uten herdesjikt
rendreies og trykkpoleres. Deretter kontrolleres tappene med henblikk pa sprekker
med Magnaflux.

Dersom varmgangen har bevirket herding av yttersjiktet, skal akselen kasseres.

3.2 Bearbeiding av akseltapper.

Ved bearbeiding av akseltapper ma verktay, matninger, etc, velges slik at tappflaten
etter bearbeidingen blir sa glatt og blank som mulig.

For & oppna tilfredsstillende resultat, ma en ved hyppig justering og overhaling sgke
a unnga vibrasjoner og slakk i arbeidsmaskinene.

Etter dreiing skal tappene trykkpoleres, se neste avsnitt. Annen bearbeiding enn
dreiing og etterfalgende trykkpolering bar i alminnelighet ikke forekomme.

Fil ma ikke nyttes til annet enn eventuell kantbrekking. Tapper som ikke er helt
blanke tillates glanset vha. klembakker med smergellerret nr. 100. Har tappen
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kanter rundt enkelte sma sar skrapes eller files bort.

3.3 Trykkpolering av akseltapper.

|
|
1
synlige ujevnheter, ma den bare behandles oppspent i benk, dog kan oppstaende

3.3.1 Glattvalsing (pregepolering).
Glattvalsingens kvalitet avhenger av glatterullens form og overflate og at den Igper
rolig og stett. Valsehastigheten har derimot ingen betydning.

Den delen av en aksel som skal glattvalses ma veere findreid, dvs. ikke slipt med
smergellerret, klave el. Ved dreiingen velges lav matehastighet (0,2 - 0,5 mm/omdr.
og fint kutt), mens snitthastigheten skal vaere hay (80 - 100 m/min). Fer
glattvalsingen begynner skal glatterull og arbeidsstykke renses for fett, olje og
smuss. Under arbeidsprosessen skal arbeidsflate og rull stadig fuktes og renses med
parafin. Dette kan f.eks. gjgres ved at man lar et stykke ulffilt fuktet i parafin falge
supporten.

Trykket mellom glatterull og arbeidstykke er oppgitt i nedenforstaende tabell. For
stort trykk vil forarsake avskalling av materialet i overflaten. For lite trykk vil ikke gi
den tilsiktede gkning i fastheten.

Trykket ma avlastes mot enden av akseltappen for 8 unnga deformasjon, se skisse.

Bredden av syl.part Glatterullens trykk
pa glatterull i mm i kg.
7 1500
9 2000
12 2600
15 3300
18 4000
20 4400
22 5000

3.3.2 Framgangsmate ved glattvalsing.

I benk hvor trykket kan kontrolleres og matingen = 0,5 mm/omdr. er det vanligvis
nok med en arbeidsgang. Er matingen starre enn 0,5 mm/omdr. bar man foreta flere
overvalsinger. Trykket reduseres da til det halve i siste arbeidsgang.

Ved glattvalsing i benk der trykket mellom rulle og arbeidstykke ikke kan konrolleres,
ma man pase at trykket ikke blir for stort (avskalling av overflaten). Det trykket som
oppnas ved a trekke spindelen til med en 500 mm lang arm er tilstrekkelig. Man bgr
ogsa i dette tilfele foreta flere overvalsinger. Valsehastigheten har ingen innflytelse
pa den overflatekvaliteten som oppnas. Det kan derfor vaises med stor hastighet
hvis dette ikke farer til problemer med betjeningen av benken, eller til svingninger i
akselen.
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Benk med trykkontroll og matehastighet
< 0,5 mm/omdr

1 arbeidsgang.
=

Benk uten trykkontroll og
Glatterull matehastighet > 0,5 mm/omdr.
k 3 arbeidsganger 1. Arbeidsgang
2. Arbeidsgang
Aksel
3. Arbeidsgang

NB: Trykket reduseres gradvis mot 0

—_——

e

Glatterull

K Glatterull

Aksel

Figur 3.1 Glattvalsing

3.3.3 Kontroll av glatterullens form og overflate.
Er hulkilens radius liten (eks. 2 mm) skal glatterullen ha samme radius som hulkilen.
Ved starre hulkileradius velges glatterull med ca. 2 mm mindre radius enn hulkilen.

For & oppna et godt resultat av glattvalsing pa et slindrisk parti, skal den sylindriske
delen av glatterullen utfares svakt kuvet (ca. 10 - 20 mm pa 18 mm). Ruheten skal
veere mindre enn Ra = 2. Bglgedannelse ma ikke forekomme.

Kontroll av glatterullen skal foretas etter en tids bruk, f.eks. hvert halvar.

3.3.4 Montering av glatterull. Bearbeidingsforskrifter.

For at resultatet av glattvalsingen skal bli godt, ma glatterullens akse vasre parallell
med hovedaksen i benken (gjelder ikke spesialbenker). Det ma ikke vaere slark i
lager eller faringer. Etter montering skal glatterullen kontrolleres med et maleur.
-Under belastning ma urundhet og kast ikke overskride 0,01 mm.
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Figur 3.2 Montering av glatterull

Glatterull for flens ma pga. sin konisitet monteres slik i supporten at den ligger an
mot hele arbeidsflaten. Vinkelen mellom normalen pa akselen og rullens
rotasjonsakse skal vaere 3 grader. Se Figur 3.2.

3.3.5 Kontroll av glatterullens montering.

Et stykke av glatterullens arbeidsflate blir pasmurt et tynt lag merkefarge. Glatterullen
presses deretter mot en ferdig glattet aksel mens akselen star stille. Trykket skal
veere det samme som under glattvalseprosessen. Det bildet man far av
bergringsflaten nar supporten kjores tilbake skal ha form som vist i skissen nedenfor.

Denne praven ber foretas regelmessig f.eks hver maned, dersom benken stadig
benyttes.

Bergringsflate mellom
glatterull og aksel

. Riktig

<77
Galt

-

Oz

\V’ 10-20u Kkuvat

Figur 3.3 Kontroll av montering.
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4. Beskyttelse av akseltapper.

Hjulmateriell skal i henhold til leveringsbetingelsene veere rustbeskyttet pa
finbearbeidede partier (akseltapper, flater for drivanordninger, etc.) ved levering.
Denne beskyttelsen skal veere effektiv under transporten fram til mottaker.
Erfaringsmessig har det ogsa vist seg at leverander ikke vil garantere beskyttelsen
noe vesentlig utover den tid transporten tar.

Safremt materiellet ikke skal tas i bruk straks, ma derfor rustbeskyttelsen pa
hjulsatsmateriell skiftes snarest etter mottagelsen.

Med de fine dimensjonstoleranser som benyttes, er det i lagringstiden nedvendig at
rustbeskyttelsens effektivitet stadig kontrolleres slik at rustskader unngas.

Til rustbeskyttelse av akseltapper pa hjulsatser som hensettes for lengere eller
kortere tid er pt. felgende produkter godkjent:

Type Leverador

Caltex Roostproof Compound type L Texaco Oil Norsk A/S
(light), type H (heavy) og type Spray

Tectyl 506 Valvoline A/S, Oslo
Ferro Guard, Heavy type Norske Silimol, Oslo

Oppbevaringsforholdene bestemmer hvor ofte kontrollen skal finne sted.
Hjulsatser bar imidlertid kontrolleres minst en gang hvert ar. Det ma dog til enhver tid
serges for at beskyttelsesbelegget ikke utsettes for mekaniske skader.

For hjulsatser som sirkulerer forholdsvis raskt, har verkstedene i Oslo og Verkstedet,
Sundland benyttet en flytende plast av merke "Strip" fra firma A/S Osmo. Denne
leveres i red og bia farge. Ved forsendelse og kortvarig hensetting anbefales normait
brukt red farge. For hjulsatser hvor det spesielt er noe a bemerke til hjulsatsens
akseltapper anbefales den bla fargen. Nar akseltapper er utbedret smares det pa rad
farge.
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Bilag 4-1 Bearbeidings- grensemal for hjul - vogner.

df

= diameter pa felg
Bf = bredde av felg

F.nr

Tegn. nr

Type

df

Bf

ksk:\741_13.doc

16




Trykk 741.1.3

Desember 1997

Bilag 4-2 Bearbeidings- og grensemal for hjulaksler.

F

| ds da |
Y V
g 4

F = avstand mellom lagerbrystninger

dt = diameter pa lagertapp
ds = diameter pa navsete

da = minimum akseldiameter ved neddreiing

Bm = bearbeidingsmal
Gm = grensemal

F.nr Tegn.nr Type

dt

ds

da
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Bilag 4-3 Monteringsmal for hjulsatser med sammensatte hjul - vogner.

c A o

- — e
!

Fa ;

ey

A = innvendig a\)stand mellom hjulringene.
C = avstand mellom innvendig hjul og lagerbrystning.

H = avstand mellom innvendig felg og lagerbrystning.
Fa = avstand mellom felgene.

F.nr Tegn.nr Type A c-C H-H' |Fa. maks| Fa. min
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Bilag 4-4 Monteringsmal for hjulsatser med helhjul - vogner.

C F C
A -
p—e b
\K Na | Na
W !
] |
S = 5 [
el
£l
Q 1
!
X
|
—J | v
A = innvendig avstand mellom hjulringene.
F = avstand mellom lagerbrystninger
Na = avstand fra midten av aksel til innerkant av nav.
F.nr Tegn.nr Type A F Na c-cC
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Bilag 4-5 Krympmonn for hjulringer.

Diameter felg

For alt rullende materiell unntatt

Lokomotiver og traktorer

imm lokomotiver og traktorer

min max min max
600 0,84 0,96 0,72 0,84
625 0,875 1,0 0,75 0,875

650
675
700

0,91
0,945
0,98

1,04
1,08
1,12

0,78
0,81

0,84 -

0,91
0,945
0,98

725
750
775
800

825

1,015
1,05
1,085
1,12
1,185

1,16
1,2
1,24
1,28
1,32

0,87
0,9
0,93
0,96
0,99

1,015
1,05
1,085
1,12
1,155

850
875
900
925
950

1,19
1,225
1,26
1,295
1,33

1,36
1,4

1,44
1,48
1,52

1,02
1,05
1,08
1,11
1,14

1,19
1,225
1,26
1,295
1,33

975
1000
1025
1050

1075

1,365
1,4
1,435
1,47
1,505

1,56
1,6
1,64
1,68
1,72

1,17
1,2

1,23

1,26
1,29

1,365
1,4
1,435
1,47
1,505

1100
1125
1150
1175
1200

1,54
1,575
1,61
1,645
1,68

1,76
1,8
1,84
1,88
1,92

1,32
1,35
1,38
1,41
1,44

1,54
1,575
1,61
1,675
1,68
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