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1. GENERELLE BESTEMMELSER

Alle vogn-, traktor- og lok.aksler som gir 1 trafikk,
skal, si&fremt ikke annet er foreskrevet, undersgkes med
ultralyd for om mulig & pdvise sprekkdannelse eller andre
feil. Undersgkelsene foretas nadr hjulsatsene kommer inn
for dreiing. For ¢gvrig skal alle aksler som ved andre
anledninger frigjgdres i verkstedet kontrolleres, selv om
hjulene ikke skal dreies.

Dersom disse aksler er undersgkt i1 lgpet av de siste 6
midneder, ansees ny kontroll ungdvendig.

Kontrollen bgr, i den utstrekning det er mulig, foretas
fgr hjulene dreies.

2. FPRING AV PRGVERESULTATENE

Alle undersgkte aksler innfgres p& rapportskjemaet.
Skjemaet vedligger og kan rekvireres fra Maskinavdelingens,
verkstedkontor.

For aksler hvor ultralydkontrollen ikke indikerer feil,
utfylles bare rubrikken for dato, NSB aksler nr. og hjul-
sats type.

For magnetkontrollerte aksler anfgres i merknadsrubrikk:
"M - kontroll - ikke feil"

respektive:

"Kassert" med bemerkning om drsak f.eks. sprekk ved ----.

Operatdren signerer skjemaene og disse oppbevares i 3 3r.

5. OMRADE AV AKSELEN SOM SPESIELT MR UNDERS®KES

Erfaringen viser at de aller fleste tretthetsbrudd i vogn-
aksler forekommer 1 navsetet ca. lo - 20 mm fra navets
innside. Det har ogs& forekommet at sprekker har oppstdtt
utenfor navet, eller i hulkilen. Se fig. 1. Det stiplede
parti av akselen md derfor undersgkes spesielt ngye.

For lok.aksler har man til dels andre erfaringer som f.eks.
lok.type E1.8 og El1.11.

b, PRVEMETODE

Til p&visning av sprekkdannelse i akselens overflate be-
nyttes pulsekkometoden, og fortrinnsvis vinkellydhoder
(transversale bglger) sdfremt dette er mulig. Treffer
bglgene en sprekk, blir de reflektert til mottakeren
(lydhodet). (Se fig. 2)
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FARING AV LYDHODET

Lydhodet fgres med et lett trykk fram og tilbake i sik-sak-
bevegelse i aksial retning, slik at hele det skraverte om-
réddet rundt hele akselen blir gjennomprgvet. Dersom et ekko
blir synlig p& apparatskjermen, utfgres bevegelsen ganske
langsomt inntil man finner maksimal ekkohgyde, og sammen-
ligner bildet med det som forekommer under kalibreringen

(se pkt. 9).

PLASSERING AV LYDHODET PA AKSELEN

For & pdvise eventuelle sprekker i de omrider som angitt 1
pkt. 3, plasseres lydhodet som fig. 3 viser. Bglgeret-
ningen rettet mot navet.

RENGJ@BRING AV AKSLENE

Lgs maling og rust skrapes rundt akselen 1 et omrdde éa.
20 cm fra hjulene og inn mot midten av akselen. Det er
viktig at lydhodet ligger godt an mot akselen og ikke
vakler p.g.a. en ujevn akseloverflate.

KOPLINGSMIDDEL

Som koblingsmiddel kan man bruke seigtflytende olje eller
passende tykt fett som pdsmeres de rengjorte steder pé
akselen. Fett er i de fleste tilfeller best, da det
fyller godt ut 1 porene p& eldre, korroderte aksler.

Det gir ogs& liten friksjon mellom aksel og lydhode, sam-
tidig som det fester seg til akselen.

KALTIBRERING AV VINKELLYDHODET

Fgr man foretar noen undersgkelse, md man forvisse seg om
hvor pd apparatskjermen ekko fra en overflate-feil 1 akselen
vil vere synlig.

Hvis apparatets skala er gradert i meter, er det forutsatt
at man benytter normallydhodet for at skalaen skal stemme
(longitudinale bglger).

Nir man benytter vinkellydhodet, er det transversale bdglger
som sendes inn 1 materialet, og skalaen vil da ikke stemme.
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Kjenner man vinkelen, dvs. vinkelem mellom sentralstr3len
og normalen og hastigheten for de to b@glgevegelser, kan
skalaen omregnes til ogsd & gjelde for transversale bglger.
Men i praksis viser dette seg & vere upraktisk. Lydhodet
vil nemlig slites ujevnt ved bruk. Dermed vil vinkelen
forandre seg, og den foretatte beregning vil ikke stemme.

Det er derfor & anbefale at man til praktisk bruk lager seg
std1lplater med f.eks. 5 mm godstykkelse og for ¢gvrig med
dimensjoner slik at de svarer til de mest vanlige aksler.

Eksempel: Det skal lages en kalibreringsplate, tilsvarende
hjulsats 111 (VIIc). Diameteren av navpapiret er 155 mm,.
Platebredden b blir da 155 mm og lengden m&, for et vinkel-
lydhode p& 45°, vazre minimum 165 mm. Men til praktisk

bruk velges platelengden ca 300 mm.

Skal det f.eks. lages en kalibreringsplate, tilsvarende
hjulsats 117 (VIII), m& man benytte middeldiameteren:

Dy * Dy 185 + 160

b = > = 5 = 172 mm (fig. 4)

EKKOBESTEMMELSE

For & bestemme hvor p& instrumentets skjerm man kan vente &
se ekko fra en overflatefeil i f.eks. hjulsats 117 (VIII)
for et bestemt vinkellydhode og dybdeinnstilling, reguleres
startimpulsen til null, og lydhodet plasseres pd kalibre-
ringsplaten som vist i fig. 5.

Lydhodet f¢gres fram ¢g tilbake, til man far maksimum ekko-
hgyde. P& denne delstrek pd skjermen hvor dette inntreffer,
kan man altsd8 vente at ekko fra en overflatefeil i oven-
nevnte aksel vil vere synlig.

AVSTANDEN FRA FEILEN TIL LYDSENTRET

Det er viktig & kjenne avstanden A i fig. 3. Denne avstand
vil selvsagt vere avhengig av akselens diameter.

Kjenner man vinkelen , s& er A = D.tg

Hvis det er en akseltype som f.eks. i fig. 4, m& man i stedet
for D sette inn middeldiametre:
D D
_ 1 + 72
A = 5 . tg
Vanligvis benyttes 45° vinkel til kontroll av aksler. Og
da er, som det sees av fig. 3,
Dy + D,
A =D, eller eventuelt ——— <, da tg 45° = 1,
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Da vinkelen forandrer seg p.g.a. slitasje, er det derfor
bedre i1 praksis & mdle avstanden A direkte p3 kalibrerings-
platen. ' .

BEREGNING AV LYDVEIEN

Nidr avstanden A i fig. 5 bestemmes eksperimentelt med en
passende kalibreringsplate, har tallverdien av lydveien S
mindre betydning. Men i enkelte tilfeller kan det vare
ngdvendig & kjenne S. Den kan méles direkte pd kalibre-
ringsplaten, men kan ogsd beregnes.

Eksempel: Bestem lengden av lydveien S for akseltype som

vist i fig. 4 m&r vinkelen = 450,
D, + D
Dm = — 2 _ 185 + 160 _ 145 5,
2 2
Dm 172,2
I cmm————— - _...L__ = mn.
=05 5,707 242 mm

"FALSKE EKKO"

Ved enkelte hjulsatser forekommer det at man f&r ekko som
om de skulle vare fordrsaket av en sprekk i navsetet, men
som forsvinner ndr hjulet blir presset av. Denne ulempe
m& man vazre forberedt p&, men det er heldigvis ikke s&
ofte det forekommer.

Det fins for tiden ingen holdbar teori som forklarer dette.

FEIL UTENFOR NAVET

Undertiden f&s ekko fra omrdder utenfor navet. Det md da
undersgkes om det skyldes relativt dype dreieriller. I
s8 fal1l kan disse slipes bort, og kontroll foretas p& ny.
Hvis ikke ekkoet da er borte, md akselen magnetprgves.
Det forekommer ogsd at ekko fra omrdder utenfor navet
skyldes oljedrédper eller fettklumper. Ekkoet vil 1 sé&
fall forsvinne nér akselpartiet er avtdgrket.

EKKO FRA HJULSKIVEN

Med stort pdpressingstrykk og god tilpasning kan lyd-
bdlgene g& gjennom akselen og videre gjennom hjulet, og
man fdr da ekko fra hjulskivens krumning. Men da er av-
standen s& stor at ekkoet kommer langt utenfor den forut
bestemte delstrek (fig 6).
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AKSLER MED INNVENDIGE FEIL

Det forekommer ogsd andre feil i aksler, luftblzre eller
andre uregelmessigheter, som kan ligge slik orientert at

de gir &rsak til refklesjon. I s& fall blir avstanden
kortere og man kan derav slutte at det ikke skyldes sprekk-
dannelse i overflaten. Har men konstatert at disse uregel-
messigheter er beliggende 1 den ngytrale sone, kan de 1 de
fleste tilfelle ansees ufarlige. Skulle de, etter avstanden
4 dgmme, ligge nzr periferien, m& akselen undersgkes nzrmere
med normallydhode plassert pd akselens ende for bedgmmelse

av feilens utstrekning.

Fig. 7 viser to refleksjonsmuligheter fra indre feil hvor
ekkoene vil sees henholdsvis foran og etter et ventet ekko
fra overflatefeil, p.g.a. at bglgene har henholdsvis kortere

o

og lengre vei & g8 1 materialet.

INSTRUMENTETS F@LSOMHETSINNSTILLING

Med hgy forsterkning vil man f& relativt kraftige ekko fra
eventuelle dreieriller, korrosjon eller lignende uregel-
messigheter 1 akselens overflate. Dette kan for en utrenet
kontrollgr bli bedgmt som om det skulle vare begynnende
sprekkdannelse. Men ved & betrakte ekkoenes form og miten
de opptrer pd, kan man i de fleste tilfeller lett avgjdre
om det er en begynnende sprekk eller ikke. Apparatets for-
sterkning m& derfor brukes med kritikk. Hvilken fglsomhet
man bgr bruke, kan man praktisk bestemme ved f.eks. &
skjere et ca. 1 mm hakk i en akselstump og ved forsgk finne
hvor stor ekkohgyde dette fordrsaker. Man bgr for gvrig
arbeide med relativt stor forsterkning og heller redusere
den til minimum nd&r man har funnet noe mistenkelig, for ikke
4 overse sm& sprekker.

En del vognaksler er vist pd fig. 13. De skraverte omrdder
angir hvor sprekker lettest oppstdr. Fdgring av lydhodet
er antydet.

AKSLER MED INNVENDIG LAGRING

til denne type hgrer E1.8 lgpeaksel med glidelager, Di.2 og
skiftetraktor type 206, 215, 220c og lok El 10 og El 12.

Erfaringen har vist at for disse lok.typer oppstér
sprekkene 1 navsetet og til dels 1like ved hulkilen.

En del av disse aksler har kilespor i enden.

Nadr sgkeren eller bare 1itt av dens diameter ligger an mot
kilesporet, vil man p& skjermbildet se et ekko som svarer
til dets lengde. I nzrheten av sporet md man derfor vare
meget varsom s& ekko fra dette ikke forveksles med feil i
akselen. Man md8 vare meget omhyggelig med kontrollen i
dette omr&det, da man har erfaring for at sprekkdannelse
ofte utvikler seg fra bunnen av sporet. Navpartiet under-
sgkes selvsagt 1 begge ender p& samme mdte. Akselenden
har god sgkeflate.
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Inntil man f8r en viss.erfaring med denne akseltype, er

det nyttig & ha et kalibreringsstykke for hdnden (se fig. 9).
Dette kan lages av en kassert aksel eller lignende, og har

en lengde pd 166 mm, som svarer til avstanden fra akselens
endeflate til diameterovergangen, b i fig. 8.

Apparatet innstilles pd et gunstig prgveomridde, f.eks.

200 mm, og sgkeren tilpasses som vist i figuren, og man far
da et korresponderende oscillogram. Forsgket viser ngy-
aktig hvor man f&r ekko fra overgangen til lageret og sam-
tidig hvor stor styrke (fglsomhet) man md benytte for & f&
fram et tydelig ekko fra hakket, som kan svare t£1il en
sprekkdybde av samme stgrrelsesorden. Den anvendte fre-
kvens bgr vere 2,5 m p/s eller deromkring, alt etter hva
apparatet er utrustet med.

N&r sgkeren plasseres ute i akselendens periferi, vil man
f& et ganske kraftig ekko fra b (fig. §).

Startimpulsen sees ved 0. Ekko fra en eventuell sprekk vil
s& fremt den befinner seg i navpartiet, vare synlig til
venstre for ekkoet fra b.

(Ved andre typer av lydhoder (sgkere), hvor kvartsplaten
(svingeren) er festet til en prespex-blokk, vil man ogsé
f8 et ekko fra bunnen av blokken. Dette ekko kan man da
med x-kontrollen flytte til null pd4 skalaen og blir da
betraktet som nullpunkt, dvs. det tidspunkt da lyden gir
inn i materialet.)

Ekkoet fra b i fig. 8 vil, for enhver plassering av
sgkeren i1 akselens periferi, vere synlig. Dette ekko er
derfor en kontroll av at lydbglgene gidr inn i materialet.
Likes& er ekkoets amplitude en kontroll av hvor god sgke=-
flaten er og dermed den akkustiske kobling. Hvis der er
en dyp sprekk til venstre for b, kan det forekomme at
bglgene kun reflekteres fra sprekken, og ekkoet fra b
forsvinner og der ikke er noen sprekk (refleksjonsflate)
foran, kan man g& ut fra at det er dirlig sdkeflate.

Sgkeflaten md derfor alltid f¢r prgven gjdres sodt ren.

Rust og 1l¢s maling m& fjernes og akselenden strykes over
med en passe grov fil for &8 fjerne ujevnheter. Flatene

smgres med fett eller seigtflytende olje som tjener til

koblingsmedium.

Hvis det under ellers like forhold i et bestemt omride av
periferien skulle vise seg at ekkoet fra b er mye stgrre
enn normalt ventet, kan det vgre grunn til mistanke om

at en sprekk er under utvikling akkurat i1 overgangen til
lageret. Sprekker til hgyre for b, f.eks. ved c, vil
normalt gi ekko som er klart adskilt fra ekko b.

Ekkoet fra overgangen til lageret er ved denne prgven et
meget viktig holdepunkt for bedgmmelsen av skjermbildet,
og har samme betydning som bunnekkoet ved kontroll av
aksler i hele sin 1lengde.
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Normalt vil avstanden mellom en eventuell sprekk og punkt
b vaere ca. 10 - 35 mm. Det avhenger av hvordan akselen
har ligget an i hjulsentret (tilpassingen).

Sgkeren ma plasseres slik at ca. 1/3 av dens diameter ligger
utenfor sgkeflaten, og fdres da i en sik-sak-bevegelse som
antydet 1 fig. 8. N3r sgkeren md plasseres sd langt ute

i periferien, er det for at ganske grunne sprekker skal
kunne oppdages. Man vil se at ndr sgkeren fgres i retning
av akselens sentrum, vil etter hvert ekkoet fra b avta for
til slutt & bli helt borte.

Som oftest stikker akselenden ca. 1 mm utenfor hjulsenteret.
Nidr man bruker fett som koblingsmiddel, kan det vazre fare
for at det sendes lydbglger ogsd gjennom hjulsenteret nir
sgkeren er plassert langt ute i periferien. Dette er av
stgpestdl og kan inneholde luftblazrer som gir &rsak til

ekko som man kunne anta skyldes feil i akselen. Denne feil-
kilde m& man vzre oppmerksom p&. Ved avpresning av hjulet

og ny prgve, vil 1 s& fall dette ekko vare forsvunnet.

Ved hovedrevisjon, hvor lagerba@ringen er tilg engelig, er
det & foretrekke &4 benytte vinkellydhode (45°) som vist i
fig. 10. Man fir da en bedre kontroll av overgangen til
lageret da ekko fra kanten b (fig. 8), ikke vil vere synlig.
Derimot vil man f& ekko fra bunnen av kilesporet, og om-
rddet der bgr derfor i tvilstilfeller kontrolleres med
normallydhode fra enden.

Ved endel lok.- og traktoraksler med innvendig lagring er
akseldiameteren stgrre i1 lagringen enn i krympforbindelsen
i hjulet. Her vil man ikke f3 ekko fra en kant "b" som
angitt i fig. 8.

Aksler av denne kategori er bl.a.:
E1.8, Lgpehjulaksel med sfazrisk rullelager

El.12, L¢peaksel og
Skd.220 ¢, Drivaksel.

Aksler av disse to kategorier med innvendig lagring er vist
pd fig. 15.

KONTROLL AV HULAKSEL

Hvis akselen er hul, kan den ogsi kontrolleres med vinkel-
lydhode. Men man m& benytte seg av sprangavstanden. Lyd-
gangen er vist i fig. 11. Det er viktig & kjenne avstanden
A. Den kan lett beregnes:

A = 2 dm . tg

hvor ifglge figuren d = 60+55 = 57,5 mm
2

Hvis man benytter en vinkel p& 45°, blir
A =2 .57,5 =115 mm (tg 45° = 1).
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Fgr man har tilegnet seg noen erfaring, er det nyttig &
lage seg en kalibreringsplate av stdl, med dimensjoner
57,5 x 120 x 5 mm. Ut fra den kan man da eksperimentelt
bestemme avstanden A, og likeledes p& hvilken delstrek p4a
skjermen man kan vente ekko fra en feil i1 overflaten.
Skulle en sprekk ha utviklet seg fra innsiden (det er
ogs8 mulig), vil ekko fra denne vazre synlig pd halve av-
standen,

NSB har for tiden ingen hule hjulaksler pd det vanlige
rullende materiell.

LOK.AKSLER MED UTVENDIG LAGRING

Under forutsetninger av at kontrollen blir foretatt ved
revisjon, brukes vinkellydhodet s& fremt det er mulig &
komme til. Akselpartiene under navet kontrolleres om-
hyggelig. Dessverre lar det seg ikke alltid gjgre &
benytte vinkellydhode ».g.a. drivanordninger og andre
hindringer. I slike tilfelle har man ikke annet & gjdgre
enn 4 benytte normal-lydhode, og kontrollere akselen fra
enden. Hvis akselen har diameter-overganger, oppstar det
som oftest bglgetransformasjoner, dvs. omforming fra
longitudinale til transversale bglger. Fglgen blir et
uryddig og komplisert oscillogram. Den beste og faktisk
den eneste ldsningen er da & gjennomprgve en ny aksel, som
forutsettes feilfri, og med en bestemt apparatinnstilling
notere seg de "obligatoriske" ekko sem sees pid skjermen,
og sammenligne bildet med oscillogrammet fra den mistenkte
aksel.

Lok.aksler med utvendig lagring er vist pd fig. 16 og 17.

Ndr akselen skal kontrolleres e hele sin lengde fra enden,
m& apparatet innstilles 1lsik at man f&r hele akselens
lengde inn pd skjermen.

Dybdeinnstillingen: ca. 2,5 m.

Fglsomheten skrus opp til maksimum, men ikke hgyere enn
at bildet er oversiktlig.

Man betrakter da ekkogrammets hgyre del. Akselen kontrol-
leres fra begge ender. Ekkogrammet skal vise kraftig

ekko fra enden, likesd for hulkilene. Skjematisk er ekko-
grammet vist i fig. 12.

KONTROLL AV DRIVAKSLER FOR LOK.TYPE E1.8

Denne aksel er montert inne i en hulaksel og kan normalt
ikke kontrolleres med vinkellydhode. Man m& derfor be-
nytte normallydhode og sgke fra enden (se fig. 12).
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De sprekker som hittil er funnet i denne akseltype, ligger
ikke under navet, men ca. 30 mm fra hulkilens begynnelse
(kanten) m&lt innover mot midten av akselen. Ovennevnte
akselomride m8 derfor vies spesiell oppmerksomhet.

I dette tilfelle blir akselen kontrollert i hele sin
lengde, og sees andre ubegrunnede ekko, er det grunn til
4 mistenke den for & ha sprekkdannelse. Vanligvis har
man jo flere aksler av samme type til kontroll samtidig,
slik at man har mulighet for & sammenligne ekkogrammene.
Like aksler skal selvsagt vise det samme ekkogram.

Det har forekommet totalt brudd pd El.8-aksel. Bruddet

var omtrent p4d midten. Men om dette skyldes vanlig trett-
hetsbrudd eller andre &rsaker, vites ikke. I hvert fall mi
hele akselen kontrolleres ndye.

KONTROLL AV AKSLER FOR LOK.TYPE E1.11 0OG E1.13

Erfaringen har vist at for disse akseltyper kan brudd opp-
std omtrent pa midten. Man md forutsette at sprekken ut-
vikler seg gradvis som fglge av utmatting. Som fglge av
dette md& akselen, foruten navsetene, ogsd kontrolleres
ngye mellom hjulene.

Akselenden er, p& grunn av sin konstruksjon ikke szrlig
godt egnet for kontroll fra enden. Men sprekker pd midten
av akselen, med en dybde pd ca. 3 - 4 mm, skulle kunne
oppdages med normallydhode fra enden av akselen.

Fremgangsmiaten blir da den samme som ved kontroll av aksler
for E1.8.

For 8 vare pd den sikre side er det tryggest ved revisjon
a kontgollere hele akselen mellom hjulene og under navene
med 457 lydhode.

KONTROLL AV AKSLER FOR DI.3

Akslene ultralydundersgkes ved hver 30 000 km kontroll av
banemotor. Dessuten skal akslene ultralydkontrolleres ndr
de blir frigjort for banemotor.

Akslene magnetkontrolleres ved hvert bytte av hjulskiver.

For disse aksler gjelder spesielle regler for metalli-
sering av akselbzring for banemotor.
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KONTROLL AV AKSLER FOR MOTORVOGNER OG ANNET TREKK-
MATERIELL

Generelt kan det sies at samtlige aksler, hvor ikke meka-
niske hindringer gjdr det umulig, kan kontrolleres med

35° og W59 vinkellydhoder. Drivaksler, hvor drivanordnin-
gen er montert like inn til hjulet, kan bare kontrolleres
med vinkellydhode ved det ene navomriadet. Det andre nav-
setet, hvor man ikke kommer til med vinkellydhode, kontrol-
leres med normallydhode fra motsatt tappende.

For en del akslers vedkommende begrenses sgkeflaten til to
"halvm&ner", men likevel har man kunnet registrere sprekker
pd ca. 4 - 5 mm dybde.

Kontrollen ansees derfor & vare betryggende.

En annen mulighet for kontroll av det samme navsetet, er
vinkelinnstrdlingen fra akseltappen, sprangavstandmetoden,
men dette fordrer at lageret fjernes. Det er ofte mindre
arbeidskrevende & fjerne drivanordningen, om man skulle
finne det ngdvendig med vinkellydhode & lokalisere sprekker
p& meget tidlig utviklingstrinn. Erfaringen har for gvrig
vist at den enden av hjulsatsen hvor drivanordningen be-
finner seg, er mest utsatt for sprekkdannelse.

BEHANDLING AV AKSLER MED PAVISTE FEIL

Alle aksler, som etter kontrolldrens erfaring synes & ha
sprekkdannelse eller andre feil, skel settes ut og magnet-
undersgkes.

Det parti av akselen hvor det er konstatert at feilen
befinner seg, avmerkes med kritt. Er f.eks. feilen under
navet, kan tegnes en ring rundt angjeldende nav.

MAGNETISK UNDERSAKELSE OG BEHANDLING AV AKSLER MED
SPREKKER

Hensikten med magnetkontrollen er § foreta en ngyaktig
undersgkelse av de akselpartier hvor ultralydkontroll har
indikert at det kan vare sprekk eller annen feil i akselen.
Ved magnetkontroll kan man med ftilstrekkelig sikkerhet fast-
s1l8 sprekkéns beliggenhet og utstrekning (lengde).

For videre & kunne fastsl& hva som skal foretas med akselen,
er det ngdvendig & mdle sprekkens dybde. Instrumentet for
médling av sprekkdybden skal derfor inngd som supplement til
det gvrige magnetprgveutstyr. Sprekkens dybde skal i alle
tilfelle mdles.
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Hvis ultralydkontrollen indikerer sprekk under et hjul-
senter, skal dette avpresses 40 mm, og omriddet undersdkes
ndye med magnetiseringsmetoden. Forefinnes sprekk, miles
sprekkens stgrste dybde.

Hvis sprekken er over 1 mm dyp skal akselen_kasseres.
Hvis en aksel ved magnetkontroll finnes & vzre sprekkfri,
kan den sendes ut 1 trafikken igjen. P& skjema anfgres:
"M kontroll - ikke feil".

MERKING AV KONTROLLERTE OG FEILFRIE AKSLER

Feilfrie aksler pdmales to grgnne flekker med diameter

75 mm. Merkene plasseres 180° forskjgvet slik at de
lettere kan finnes igjen. Videre p8males likes& med gré¢nn
farge madedens nr. og arstallets to siste siffere med

40 mm hgye typer. Til merking kan nyttes sjablon nr. 1,
maskinavdelingens skisse S-441-B.

Den samme merke miate nyttes ogsid pd aksler som er funne
feilfrie etter magnetkontroll.

KASSERING AV AKSLER

Kasserte aksler skal merkes forsvarlig, f.eks. kan pdmales
et 300 mm bredt rgdt biand rundt hele akselen. Sprekkenes
beliggenhet avmerkes forsvarlig, f.eks. med rgd maling.
Hjulsentrene avpresses sd snart som mulig etter kassering.

P4 skjemaet anfgres: "Kassert - sprekk ved -----

Kasserte aksler skal ikke skrotes uten videre. De for-
skjellige akseltyper disponeres av verkstedene etter
nzrmere avtale med Maskinavdelingens verkstedkontor.

BRUK OG VEDLIKEHOLD AV ULTRALYDAPPARATENE

Hvis det oppstdr problemer av noen art i forbindelse med
gjennomfdring av betryvggende kontroll av f.eks. en bestemt
akseltype, skal problemet forelegges Teknisk Laboratorium
som vil vzre behjelpelig.

Teknisk Laboratorium foretar reparasjon av instrumentene.
Oppstdr det feil, skal dette omgdende avmeldes. Labora-

toriet har i1 reserve ett apparat som utldnes mens repara-
sjonen blir foretatt.
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Utskifting av avbrente sikringer og lignende smdrepara-
sjoner forutsettes utfgrt av operatdgren.

Nedslitte vinkelsgkere skal justeres ndr innstrdlings-

vinkelen er gkt 5°9. Teknisk laboratorium har utviklet en
effektiv utskiftbar slitesile, som lettvint kan byttes péd
stedet. Nye slitesdler f8s ved henvendelse til Laboratoriet.

Det forutsettes at operatgrene rapporterer om mulige for-

hold som synes 4 tyde pd at enkelte serier eller typer av
aksler kan vzre beheftet med feil som ofte fordrsaker sprekk.
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1. Generelt.

Alle vogn- traktor- og lokomotivaksler som er i trafikk skal, safremt ikke annet er
foreskrevet, undersgkes med ultralyd for om mulig a pavise sprekkdannelse eller
andre feil. Undersgkelsene foretas nar hjulsatsene kommer inn for dreiing. Forgvrig
skal alle aksler som ved andre anledninger frigjgres i verkstedet kontrolleres selv om
hjulene ikke skal dreies.

Dersom akslene er undersgkt i lspet av de siste 6 maneder er ﬁy kontroll
ungdvendig.

1.1 Foring av proveresultatene.
Alle undersgkte aksler fgres pa rapportskjemaet. Skjemaet er vedlagt som Bilag 1.

For aksler hvor ultralydkontrollen ikke indikerer feil, fylll bare ut rubrikken for dato,
NSB aksel nr og hjulsats type.

For magnetkontrollerte aksler fares i merknadsrubrikken "M - kontroll - ikke feil" eller
"Kassert" med tillegg om arsak f eks sprekk ved ----.

Operatgren signerer skjiemaene som oppbevares i 3 ar.

1.2 Omrade av akselen som spesielt ma undersokes.

De aller fleste tretthetsbrudd i vognaksler forekommer i navsetet ca 10 - 20 mm fra
navets innside Det har ogsa forekommet at sprekker har oppstéatt utenfor navet eller
i hulkilen. Se Figur 1. Det stiplede partiet av akselen ma derfor undersgkes spesielt
ngye. '

2. Prevemetode.

Til pavisning av sprekkdannelse i akselens overflate benyttes pulsekkometoden, og
fortrinnsvis vinkellydhoder (transversale bglger). Treffer bglgene en sprekk blir de
reflektert til mottakeren (lydhodet). Se Figur 2.

2.1 Foring av lydhodet.

Lydhodet fares med et lett trykk fram og tilbake i en sik-sakbevegelse i aksial retning,
slik at hele det skraverte omradet rundt akselen blir giennompravet. Dersom et ekko

blir synlig pa skjermen, beveges langsomt inntil man finner maksimal ekkohgyde, og

sammenligner bildet med det som forekommer under kalibreringen (se pkt 2.5).

2.2 Plassering av lydhodet pa akselen.

For a pavise eventuelle sprekker i de omrader som angitt i pkt 1.2, plasseres
lydhodet som Figur 3 viser. Bglgeretning mot navet.
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2.3 Rengjering av akslene.

Las maling og rust skrapes rundt akselen i et omrade ca 20 cm fra hjulene og inn
mot midten av akselen. Det er viktig at lydhodet ligger godt an mot akselen og ikke
vakler pga en ujevn akseloverflate.

2.4 Koblingsmiddel.

Som koblingsmiddel kan man bruke seigtflytende olje eller passende tykt fett som
pasmaeares de rengjorte stedene pa akselen. Fett er i de fleste tilfeller best, da det
fyller godt ut i porene pa eldre, korroderte aksler.

Det gir ogsa liten friksjon mellom aksel og lydhode samtidig som det fester seg til
akselen.

2.5 Kalibrering av vinkellydhodet.

Fer man foretar noen undersgkelse ma man forvisse seg om hvor pa
apparatskjermen ekko fra en overflate-feil i akselen vil vaere synlig.

Hvis apparatets skala er gradert i meter, er det forutsatt at man benytter
normallydhodet for at skalaen skal stemme (longitudinale bglger).

Nar man benytter vinkellydhodet, er det transversale bglger som sendes inn i
materialet, og skalaen vil da ikke stemme.

Kjenner man vinkelen, dvs. vinkelem mellom sentralstralen og normalen og
hastigheten for de to balgevegelsene, kan skalaen omregnes til ogsa a gjelde for
transversale baiger. Men i praksis viser dette seg a vaere upraktisk. Lydhodet vil
nemlig slites ujevnt ved bruk. Dermed vil vinkelen forandre seg, og beregningen vil
ikke stemme.

Det er derfor & anbefale at man til praktisk bruk lager seg stalplater med f.eks. 5 mm
godstykkelse og forgvrig med dimensjoner slik at de svarer til de mest vanlige aksler.

Eksempel: Det skal lages en kalibreringsplate, tilsvarende hjulsats 111 (Vlic).
Diameteren av navpapiret er 155 mm. Platebredden b blir da 155 mm og lengden
ma, for et vinkellydhode pa 45°, vaere minimum 165 mm. Men til praktisk bruk velges
platelengden ca 300 mm.

Skal det f.eks. lages en kalibreringsplate, tilsvarende hjulsats 117 (VIIil), ma man
benytte middeldiameteren:

b — D1;D2 — 185;160 — 172
2.6 Ekkobestemmelse.

For & bestemme hvor pa instrumentets skjerm man kan vente a se ekko fra en
overflatefeil i f.eks. hjulsats 117 (VIIl) for et bestemt vinkellydhode og
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dybdeinnstilling, reguleres startimpulsen til null, og lydhodet plasseres pa
kalibreringsplaten som vist i Figur 5.

Lydhodet fares fram og tilbake til man far maksimum ekko-heyde. Pa delstreken pa
skjermen hvor dette inntreffer, kan man altsa vente at ekko fra en overflatefeil i
ovennevnte aksel vil vaere synlig.

2.7 Avstand fra feil til lydsenteret.

Det er viktig & kjenne avstanden A i Figur 3. Avstanden vil selvsagt vaere avhengig
av akselens diameter.

Kjenner man vinkelen , sd er A=D- tga.

Hvis det er en akseltype som f.eks. iFigur 4, ma man i stedet for D sette inn
middeldiametre:

A = D1;D2 -tgoc

Vanligvis benyttes 45° vinkel til kontroll av aksler. Og da er, som det sees av fig. 3,

D1+ D2
A =D, ellereventuelt — 3

, datg45°=1.
Da vinkelen forandrer seg pga. slitasje, er det derfor bedre i praksis & male
avstanden A direkte pa kalibreringsplaten.

2.8 Beregning av lydveien.

Nar avstanden A i Figur 5 bestemmes eksperimentelt med en passende
kalibreringsplate, har tallverdien av lydveien S mindre betydning. Men i enkelte
tilfeller kan det vaere nedvendig a kjenne S. Den kan males direkte pa
kalibreringsplaten, men kan ogsa beregnes.

Eksempel: Bestem lengden av lydveien S for akseltype som vist i fig 4 nar vinkelen
= 45°

_ D1-|2-D2 _ 185;—160 172 5mm

Dm

_ Dm 1722

= = ~ 244mm
cos450 0,707

2.9 Faiske ekko.

Ved enkelte hjulsatser forekommer det at man far ekko som om de skulle vaere
forarsaket av en sprekk i navsetet, men som forsvinner nar hjulet blir presset av.
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Denne ulempen ma man vaere forberedt pa, men det er heldigvis ikke sa ofte det
forekommer. Hvorfor det er slik vet man ikke.

2.10 Feil utenfor navet.

Noen ganger fas ekko fra omrader utenfor navet. Det ma da undersgkes om det
skyldes relativt dype dreieriller. | sa fall slipes disse bort og ny kontroll foretas. Hvis
ikke ekkoet da er borte, ma akselen magnetpraves. Det forekommer ogsa at ekko fra
omrader utenfor navet skyldes oljedraper eller fettklumper. Ekkoet vil i safall
forsvinne nar man har tgrket av akselen.

2.11 Ekko fra hjulskiven.

Med stort papressingstrykk og god tilpassning kan lydbglgene ga gjennom akselen
og videre gjennom hjulet. Man far da ekko fra hjulskivens krumming. Da er
avstanden imidlertid sa stor at ekkoet kommer langt utenfor den forutbestemte
delstreken (Figur 6).

2.12 Aksler med innvendige feil.

Det forekommer ogsa feil som luftbleerer eller andre uregelmessigheter, som kan
ligge slik orientert at de er arsak til refleksjon. | s3 fall blir avstanden kortere og man
kan slutte at det ikke skyldes sprekkdannelse i overflaten. Har man konstatert at
disse ligger i den ngytrale sonen, kan de i de fleste tilfeller anses ufarlige. Skulle de
etter avstanden a8 demme, ligge nzer periferien, ma akselen undersgkes nsermere
med normallydhode plassert pa akselens ende for & bedemme feilens utstrekning.

Figur 7 viser to refleksjonsmuligheter fra indre feil hvor ekkoene vil sees henholdsvis
foran og etter et ventet ekko fra overflatefeil.

2.13 Instrumentets folsomhetsinnstilling.

Med hay forsterkning vil man fa relativt kraftige ekko fra eventuelle dreieriller,
korrosjon eller lignende uregelmessigheter i akselens overflate. Dette kan bli bedgmt
som om det skulle vaere en begynnende sprekkdannelse. Men ved a betrakte
ekkoenes form og maten de opptrer pa, kan man i de fleste tilfeller lett avgjgre om
det er en begynnende sprekk eller ikke. Apparatets forsterkning ma derfor brukes
kritisk. Hvilken falsomhet man ber bruke, kan man praktisk bestemme ved f eks a
skjeere et ca 1 mm hakk i en aksestump og ved forsgk finne hvor stor ekkohgyde
dette forarsaker. Man bgr forgvrig arbeide med relativt stor forsterkning og heller
redusere den til minimum nar man har funnet noe mistenkelig, for ikke & overse sma
sprekker.

En del vognaksler er vist pa Figur 13. De skraverte omradene angir hvor sprekker
lettest oppstar. Faring av lydhodet er antydet.

2.14 Aksler med innvendig lagring.

Materiell med aksler med innvendig lagring omfatter EI8 lapeaksel med glidelager,
Di2 og skiftetraktor type 206, 215, 220c, og lok EI10 og EI12.
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Erfaringen har vist at for disse lok typer oppstar sprekkene i navsetet og til dels like
ved hulkilen. En del av disse akslene har kilespor i enden.

Nar sgkeren eller bare litt av dens diameter ligger an mot kilesporet, vil man pa
skjermbildet se et ekko som svarer til dets lengde. | naerheten av sporet ma man
derfor vaere meget varsom, sa ekko fra dette ikke forveksles med feil i akselen. Man
ma vaere meget omhyggelig med kontrollen i dette omradet, da man har erfaring for
at sprekkdannelse ofte utvikler seg fra bunnen av sporet. Navpartiet undersokes
selvsagt i begge ender pa samme mate. Akselenden har god sgkeflate.

Inntil man far en viss erfaring med denne akseltypen, er det nyttig a ha et
kalibreringsstykke for handen (se Figur 9). Dette kan lages av en kassert aksel eller
lignende, og har en lengde pa 166 mm, som svarer til avstanden fra akselens
endeflate til diameterovergangen, b i fig. 8.

Apparatet innstilles pa et gunstig preveomrade, f.eks. 200 mm, og segkeren tilpasses
som vist i figuren, og man far da et korresponderende oscillogram. Forseket viser
neyaktig hvor man far ekko fra overgangen til lageret og samtidig hvor stor styrke
(felsomhet) man ma benytte for & fa fram et tydelig ekko fra hakket, som kan svare til
en sprekkdybde av samme stgrrelsesorden. Den anvendte frekvens bgr vaere

2,5 m p/s eller deromkring, alt etter hva apparatet er utrustet med.

Nar sgkeren plasseres ute i akselendens periferi, vil man fa et ganske kraftig ekko
fra b (fig. 8).

Startimpulsen sees ved 0. Ekko fra en eventuell sprekk vil sa fremt den befinner seg
i navpartiet, vaere synlig til venstre for ekkoet fra b.

Ved andre typer av lydhoder (sgkere), hvor kvartsplaten (svingeren) er festet til en
prespex-blokk, vil man ogsa fa et ekko fra bunnen av blokken. Dette ekko kan man
da med x-kontrollen flytte til null pa skalaen og blir da betraktet som nulilpunkt, dvs.
det tidspunkt da lyden gar inn i materialet.

Ekkoet fra b i fig. 8 vil vaere synlig for enhver plassering av sgkeren i akselens
periferi. Dette ekko er derfor en kontroll av at lydbglgene gar inn i materialet. Likesa
er ekkoets amplitude en kontroil av hvor god sgkeflaten er og dermed den akustiske
koblingen. Hvis det er en dyp sprekk til venstre for b, kan det forekomme at bglgene
kun reflekteres fra sprekken, og ekkoet fra b forsvinner og det ikke er noen sprekk
(refleksjonsflate) foran, kan man ga ut fra at det er darlig sgkeflate.

Sekeflaten ma derfor alltid fer prgven gjgres godt ren. Rust og lgs maling ma fijernes
og akselenden strykes over med en passe grov fil for & fierne ujevnheter. Flatene
smgres med fett eller seigtflytende olje som tjener til koblingsmedium.

Hvis det under ellers like forhold i et bestemt omrade av periferien skulle vise seg at
ekkoet fra b er mye st@rre enn normalt ventet, kan det vaere grunn til mistanke om at
en sprekk er under utvikling akkurat i overgangen til lageret. Sprekker til hgyre for b,
f.eks. ved ¢, vil normalt gi ekko som er klart adskilt fra ekko b. .
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Ekkoet fra overgangen til lageret er ved denne pr@gven et meget viktig holdepunkt for
bedgmmelsen av skjermbildet, og har samme betydning som bunnekkoet ved
kontroll av aksler i hele sin lengde.

Normalt vil avstanden mellom en eventuell sprekk og punkt b veere ca. 10 - 35 mm.
Det avhenger av hvordan akselen har ligget an i hjulsentret (tilpassingen).

Sokeren ma plasseres slik at ca. 1/3 av dens diameter ligger utenfor sgkeflaten, og
fores da i en sik-sak-bevegelse som antydet i fig. 8. Nar sgkeren ma plasseres sa
langt ute i periferien, er det for at ganske grunne sprekker skal kunne oppdages.
Man vil se at nar sgkeren feres i retning av akselens sentrum, vil etter hvert ekkoet
fra b avta for til slutt & bli helt borte.

Som oftest stikker akselenden ca. 1 mm utenfor hjulsenteret. Nar man bruker fett
som koblingsmiddel, kan det veere fare for at det sendes lydbglger ogsa gjennom
hjulsenteret nar sgkeren er plassert langt ute i periferien. Dette er av stgpestal og
kan inneholde luftblzerer som gir arsak til ekko som man kunne anta skyldes feil
akselen. Denne feilkiiden ma man veere oppmerksom pa. Ved avpresning av hjulet
og ny prove, vil i sa fall dette ekko vaere forsvunnet.

Ved hovedrevisjon, hvor lagerbzeringen er tilgjengelig, er det a foretrekke a benytte
vinkellydhode (45 ) som vist i Figur 10. Man far da en bedre kontroil av overgangen
til lageret da ekko fra kanten b (fig. 8), ikke vil veere synlig. Derimot vil man fa ekko
fra bunnen av kilesporet og omradet der bar derfor i tvilstilfeller kontrolleres med
normailydhode fra enden.

Ved endel lok.- og traktoraksler med innvendig lagring er akseldiameteren starre i
lagringen enn i krympforbindelsen i hjulet. Her vil man ikke fa ekko fra en kant "b"
som angitt i fig. 8.

Aksel av denne kategori er bl.a.:

El.8, Lapehjulaksel med sfeerisk rullelager
El.12, Lepeaksel
Skd.220 c, Drivaksel.

Aksler av disse to kategorier med innvendig lagring er vist pa Figur 15.
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2.15 Kontroll av hjulaksel.

Hvis akselen er hul, kan den ogsa kontrolleres med vinkellydhode. Men man ma
benytte seg av sprangavstanden. Lydgangen er vist i Figur 11. Det er viktig & kjenne
avstanden A. Den kan lett beregnes:

A =2d,,*tan o der ifglge figuren

60 +55

dm =57,5mm

Hvis man benytter en vinkel pa 45° blir
A =2+57,5 =115 mm (tan 45° = 1).

For man har fatt noe erfaring, er det nyttig a lage seg en kalibreringsplate av stal,
med dimensjoner 57,5 x 120 x 5 mm. Ut fra den kan man da eksperimentelt
bestemme avstanden A, og likeledes pa hvilken delstrek pa skjermen man kan vente
ekko fra en feil i overflaten. Skulle en sprekk ha utviklet seg fra jnnsiden (det er ogsa
mulig), vil ekko fra denne vaere synlig pa halve avstanden.

NSB har for tiden ingen hule hjulaksler pa det vanlige rullende materiell.

2.16 Lokomotivaksler med utvendig lagring.

Under forutsetninger av at kontrollen blir foretatt ved revisjon, brukes vinkellydhodet
sa fremt det er mulig & komme til. Akselpartiene under navet kontrolleres
omhyggelig. Dessverre lar det seg ikke alitid gjere & benytte vinkellydhode pga.
drivanordninger og andre hindringer. | slike tilfelle har man ikke annet a gjare enn a
benytte normallydhode, og kontrollere akselen fra enden Hvis akselen har diameter-
overganger, oppstar det som oftest bglgetransformasjoner, dvs. omforming fra
longitudinale til transversale bglger. Falgen blir et uryddig og komplisert oscillogram.
Den beste og faktisk den eneste lgsningen er da a gjennomprgve en ny aksel, som
forutsettes feilfri, og med en bestemt apparatinnstilling notere seg de "obligatoriske"
ekko som ses pa skjermen, og sammenligne bildet med oscillogrammet fra den
mistenkte akselen.

Lokomotivaksler med utvendig lagring er vist pa fig. 16 og 17.

Nar akselen skal kontrolleres i hele sin lengde fra enden, ma apparatet innstilles slik
at man far hele lengden inn pa skjermen.

Dybdeinnstilling: ca. 2,5 m.

Falsomheten skrus opp til maksimum, men ikke hagyere enn at bildet er oversiktlig.
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Man betrakter da ekkogrammets hgyre del. Akselen kontrolleres fra begge ender.
Ekkogrammet skal vise kraftig ekko fra enden, likesa for hulkilene. Skjematisk er
ekkogrammet vist i Figur 12.

2.17 Kontroll av drivaksel montert i hulaksel.

Aksel montert inne i en hulaksel kan normalt ikke kontrolleres med vinkellydhode.
Man ma derfor benytte normallydhode og seke fra enden (se Figur 12).

De sprekker som hittil er funnet i denne akseltypen, ligger ikke under navet, men ca.
30 mm fra hulkilens begynnelse (kanten) malt innover mot midten av akselen.
Ovennevnte akselomrade ma derfor vies spesiell oppmerksomhet.

| dette tilfelle blir akselen kontrollert i hele sin lengde, og sees andre ubegrunnede
ekko, er det grunn til & mistenke den for & ha sprekkdannelse. Vanligvis har man
flere aksler av samme type til kontroll samtidig, slik at man har mulighet for a
sammenligne ekkogrammene. Like aksler skal selvsagt vise det samme ekkogram.

Det har forekommet totalt brudd pa El.8-aksel. Bruddet var omtrent pa midten. Men
om dette skyldes vanlig tretthetsbrudd eller andre arsaker vites ikke. | hvert fall ma
hele akselen kontrolleres ngye.

2.18 Kontroll av aksler for El 11 og El 13.

Erfaringen har vist at for disse akseltyper kan brudd oppsta omtrent pa midten. Man
ma forutsette at sprekken utvikler seg gradvis som falge av utmattlng Som falge av
dette ma akselen i tillegg til navsetene.

Akselenden er, pa grunn av sin konstruksjon ikke szerlig godt egnet for kontroll fra
enden. Men sprekker pa midten av akselen, med en dybde pa ca. 3 - 4 mm, skulle
kunne oppdages med normallydhode og fra enden.

Fremgangsmaten blir da den samme som ved kontroll av drivaksel montert i en
helaksel.

For a veere pa den sikre siden er det tryggest ved revisjon & kontrollere hele akselen
mellom hjulene og under navene med 45 lydhode.

2.19 Kontroll av aksler for Di3.

Akslene ultralydundersgkes ved hver 30 000 km kontroll for banemotor. Dessuten
skal akslene ultralydkontrolleres nar de bilir frigjort for banemotor.

Akslene magnetkontrolleres ved hvert bytte av hjulskiver.

For disse aksler gjelder spesielle regler for metallisering av akselbaering for
banemotor.
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2.20 Kontroll av aksler for motorvogner og annet trekkmateriell.

Generelt kan det sies at samtlige aksler, hvor ikke mekaniske hindringer gjer det
umulig, kan kontrolleres med 35° og 45° vinkellydhoder. Drivaksler, hvor
drivanordningen er montert like inn til hjulet, kan bare kontrolleres med vinkellydhode
ved det ene navomradet. Det andre navsetet, hvor man ikke kommer til med
vinkellydhode, kontrolleres med normallydhode fra motsatt tappende.

For en del akslers vedkommende begrenses sekeflaten til to "halvmaner", men
likevel har man kunnet registrere sprekker pa ca. 4 - 5 mm dybde. Kontrollen ansees
derfor & veere betryggende.

En annen mulighet for kontroll av det samme navsetet, er vinkelinnstralingen fra
akseltappen, sprangavstandmetoden, men dette fordrer at lageret fiernes. Det er ofte
mindre arbeidskrevende a fjerne drivanordningen, om man skulle finne det
nedvendig med vinkellydhode a lokalisere sprekker pa meget tidlig utviklingstrinn.
Erfaringen har for gvrig vist at den enden av hjulsatsen hvor drivanordningen
befinner seg, er mest utsatt for sprekkdannelse.

3. Behandling av aksler med paviste feil.

Alle aksler, som etter kontrollgrens erfaring synes a ha sprekkdannelse eller andre
feil, skal settes ut og magnetundersgkes.

Det parti av akslen hvor det er konstatert at feilen befinner seg, avmerkes med kritt.
Er f.eks. feilen under navet, kan det tegnes en ring rundt navet.

3.1 Magnetisk undersgkelse og behandling av aksler med sprekker.

Hensikten med magnetkontrollen er a foreta en ngyaktig undersgkelse av de
akselpartier hvor ultralydkontroll har indikert at det kan vaere sprekk eller annen feil i
akselen. Ved magnetkontroll kan man med tilstrekkelig S|kkerhet fastsla sprekkens
beliggenhet og utstrekning (lengde).

For videre & kunne fastsla hva som skal foretas med akselen, er det nedvendig a
male sprekkens dybde. Instrumentet for maling av sprekkdybden skal derfor innga
som supplement til det gvrige magnetproveutstyr. Sprekkens dybde skal i alle tilfelle
males.

Hvis ultralydkontroilen indikerer sprekk under et hjulsenter skal dette avpresses

40 mm og omradet undersokes ngye. Hvis eventuell sprekk er over 1 mm dyp skal
akselen kasseres. Hvis en aksel ved magnetkontroll finnes & vaere sprekkfri, kan den
sendes ut i trafikken igjen. Pa skjema feres: "M kontroll - ikke feil".

3.2 Merking av kontrollerte og feilfrie aksler.

Feilfrie aksler pamales to grenne flekker med diameter 75 mm. Merkene plasseres
180° forskjovet slik at de lettere kan finnes igjen. Videre pamales med grann farge
manedens nr. og arstallets to siste siffer med 40 mm haye typer. Til merking kan
sjablon nr 1, skisse S-441-B nyttes.

ksk\:741_15.doc 12




Trykk 741.1.5 Desember 1997

Den samme merkemate nyttes ogsa pa aksler som er funnet feilfrie etter
magnetkontroll.

4. Kassering av aksler.

Kasserte aksler skal merkes forsvarlig f eks pamales et 300 mm bredt redt band
rundt hele akselen Sprekkenes beliggenhet avmerkes forsvarlig f eks med rad
maling. Hjulsentrene avpressess sa snart som mutig etter kassering

Pa skjemaet anfores "Kassert - sprekk ved -----

Kasserte aksler skal ikke skrotes uten videre. De forskjellige akseltyper disponeres
av verkstedene etter naermere avtale med Teknisk sektor.

5. Bruk og vedlikehold av ultralydapparater.

Hvis det oppstar problemer av noen art i forbindelse med kontroll av f eks en bestemt
akseltype skal problemet forelegges Teknisk sektor som vil vaere behjelpelig.

Teknisk laboratorium foretar reparasjon av instrumentene. Oppstar det feil, skal dette
omgaende avmeldes. Laboratoriet har et apparat i reserve som lanes ut i
reparasjonstiden.

Utskifting av avbrente sikringer og lignende smareparasjoner forutsettes utfgrt av
operatgren.

Nedslitte vinkelsgkere skal justeres nar innstralingsvinkelen er gkt 50°. Teknisk
laboratorium har utviklet en effektiv utskiftbar slitesale som lettvintkan byttes pa
stedet. Nye slitesaler fas ved henvendelse til laboratoriet.

Det forutsettes at operatgrene rapporterer om mulige forhold som synes a tyde pa at
enkelte serier eller typer av aksler kan vaere beheftet med feil som ofte forarsaker
sprekk.
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Bilag 1 Rapportskjema

Verksted: Ar Blad nr.
Dato NSB aksel |Hjulsats Merknad/ signatur
nummer type 1) For kasserte aksler anfores feil

Intet noteres for feilfrie aksler

1) Hjulsatstyper for trekkraftmateriell benevnes med litra. For vognhjulsatser
nyttes de tre siste sifre i F nr. for hjulsats (322 201 00)
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