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ANALIZA SIL SKRAWANIA PRZY REGENERACJI KOLEJOWYCH ZESTAWÓW KOŁOWYCH

Streszczenie. W pracy przeanalizowano problemy regeneracji wars
twy wierzchniej kolejowych zestawów kołowych. Przedstawiono wyniki 
eksperymentalnych badań sił skrawania przy toczeniu kół w zależności 
od jakości warstwy wierzchniej.

1 WSTĘP

Zestaw kołowy Jest Jednym z najbardziej obciążonych elementów konstru
kcyjnych pojazdów szynowych. Pracuje on w bardzo ciężkich i złożonych 
warunkach, przenosząc — wskutek obrotu — znaczne obciążenia dynamiczne: 
pionowe od przewożonego ładunku, boczne od oddziaływania szyn w łukach 
i przy wężykowaniu oraz wzdłużne przy hamowaniu.

W zależności od rodzaju i typu pojazdu szynowego obciążenie zestawu 
jest różne. W wagonach towarowych obciążenie zestawu może dochodzić do 
22*5 t, natomiast maksymalna prędkość Jazdy nie przekracza 100 km/h, a 
średnie przebiegi dobowe są dużo niższe niż w wagonach osobowych.

W wagonach osobowych występują duże nadwyżki dynamiczneJa także intensy
wne hamowanie, powodujące wzrost prędkości zużycia oraz intensywne nagrze
wanie się i niekorzystne zjawiska z tym związane.

Od wielu lat zaznacza się wyraźna tendencja do wzrostu liczby obrabia
nych kolejowych zestawów kołowych. Wynika to ze wzrostu intensywności eks
ploatacji taboru kolejowego i zwiększenia taboru wagonów. Jedną z głów
nych przyczyn jest bardzo szybki wzrost liczby uszkodzeń na powierzchniach 
tocznych, powstających z przyczyn termomechanicznych, takich jak zatarcia 
i płaskie utwardzone miejsca. Obecnie całkowitemu przetoczeniu profilu 
zestawu poddaje się Q0X wszystkich naprawianych w ZNTK zestawów kol ejo- 
wYch Ci], Zgodnie ze statystycznymi danymi CNIIMPS (ZSRR) w ogólnej 
liczbie zestawów kołowych udział przetoczeń, wynikających z wad powstałych 
na powierzchni tocznej kół, wynosi:
~ 555* dla zestawów wagonów towarowych,
39>i dla zestawów wagonów pasażerskich.
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W związku z tym konieczne Jest poszukiwanie wydajnych i ekonomicznych 
metod regeneracji profilu tocznego kół.

Jednym z najbardziej efektywnych s p o s o b ó w  rozwiązania tego problemu 
może być Jedynie wstępne poprawienie własności obróbczych utwardzonych 
miejsc na powierzchni tocznej zestawów. Aby osiągnąć to opracowano w 
ZSRR metodę indukcyjnego wielostopniowego nagrzewania powierzchni tocznej 
zestawów w celu wyżarzenia zewnętrznych warstw powierzchni tocznej kół C21.

2. EKSPERYMENTALNE BADANIA SIL SKRAWANIA PRZY REGENERACJI KOLEJOWYCH
ZESTAWÓW KOŁOWYCH

Ekspery lentalne badania sił skrawania przeprowadzono na obrabiarce 
UDA-112N wykonując badania dwóch zestawów nie obrobionych cieplnie, dwóch 
zestawów po obróbce cieplnej oraz jednego zestawu z napawaną warstwą 
zewnętrzną obręczy. Plan badań przewidywał pomiar i rejestrację składowych 
sił skrawania. Ze względu na stochastyczny charakter badań parametrów 
należało dokonać ciągłej i synchronicznej rejestracji mierzonych wielko
ści. Pomiaru sił skrawania dokonano wykorzystując specjalnie przygotowany 
(z naklejonymi tensometrami) oryginalny nóż tokarski. Wyniki pomiaru 
zostały odtworzone z taśmy magnetycznej i po transformacji z sygnału wyj
ściowego na siłowy przeprowadzono ich analizę. Przebieg odtworzonych z 
taśmy magnetycznej sygnałów analogowych wybranych odcinków rejestracji 
dla poszczególnych zestawów kołowych przedstawiono na rysunku 1 .

Rys. 1 Składowa siły skrawania Fr
Fig.l Component of force Fr
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Przedstawione na rysunku 1 sygnały analogowe ilustrują pewne charaktery
styczne dla danego koła zestawu siły skrawania w funkcji czasu. np. poja
wienia się miejsc o większej twardości.

Zarejestrowane przebiegi czasowe sił zostały poddane szczegółowej anali 
zie. Wyznaczono maksymalne wartości sił skrawania F , F , F dla poszcze-r a. V
gólnych zestawów kołowych. Z analizy przebiegów czasowych wynika, że w 
procesie skrawania dominuje składowa radialna. Na rysunku 2 przedstawiono 
uśrednione wartości składowych sił podczas trwania całego procesu obróbki.

FlkN)

C2ZD Ę G a  ą CZ3 f.
Rys. 2 Uśrednione wartości składowych sił skrawania 

Fig. 2 Mean valúe of component of cutting force

Maksimum wartości sił skrawania ujawnione głównie przez składową F̂  
występują głównie dla kół zestawów 3 i 4. Wynika stąd, że na zmiany 
vartoáci sił skrawania istotny wpływ mają miejscowe utwardzenia się war
stwy wierzchniej kół w wyniku ich eksploatacji.

3. UWAGI I WNIOSKI KOŃCOWE

1. Analiza porównawcza maksymalnych sił skrawania wykazuje zasadniczą 
różnicę pomiędzy siłami przy skrawaniu kół cieplnie obrobionych i nie 
obrobionych. Różnica ta dochodzi do 100-2005* wartości sił skrawania kół 
zestawów obrobionych cieplnie. W szczególności można to zaobserwować na 
zestawach, w których występują miejsca silnie utwardzone.

2. Przeprowadzone badania wykazują jednoznacznie korzyści techniczno-
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-»konomlczne wynikające z za? - osowanta obróbki cieplnej powierzchni 
tocznej kół zestawów kolejowych ;>rzed skrawaniem.
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AHAKH3 CKJI PE3AHH51 BO BPEMS PETEHEPAIIHH EElLE3H0iI0P0ÏHHX KOJŒC 

P e o » m  e
B padoTe cneaaHO aHaJiHG pereHepauMH noBepxHocTHoro cjion xejie3F.onopox- 

Hbix Kojiec. [IpencTaBjieHO peayjibTaTH  3KcnepnMeHTajit.Hux nccjienosaHHH chji 
pesauHd bo Bpewn odpadoTKM pe3aHjieM s oaBHCHMOCTH ot xanecTBa noBepxHO- 
CTHoro caon.

THE ANALYSIS OF CUTTING RESISTANCE IN THE REGENERAIT ON OF THE WHEEL SET 

S u m m a r y
In the paper problems of regeneration of the superficial layer of the 

wheel set has been analized. The results of research on cutting resistan
ce in the wheel turning according to the quality of the superficial layer 
has been presented.


