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* Niniejsze warunki techniczne dotyczg rolowania nowych osi dla
zestawéw kolowych na tor 1435 mm, stosowanych do:

- pojazdéw trakcyjnych,
- wagonéw osobowych 1 towarowych.

Niniejsze warunki techniczne moga by¢ stosowane réwniez dla w/w
osi, przy ich naprawach w zakla

1. WSTEP.

1.1. Rolowanie osi przeprowadza sig@ w celu podwyZszenia ich wytrzyd

ach naprawczych,

mato$ci zmgczeniowej oraz zapewnienia niezawodnofci w eksplo-|
at&c:jin

Zabieg ten przeprowadza sig na catej diugosci osi - za wyjgt-
kiem czeéci $rodkowej - z uwzglednieniem wszystkich stref
zmiany przekroju osi, zgodnie z wymaganiami podanymi na rysun+
ku wykonawczym,

W niektérych wypadkach - stosownie do wymagah podanych na :
rysunku osi, po uzgodnieniu z producentem, zabieg przeprowadza
sig¢ na cale] dlugogci wraz z czedcia $rodkowa,. :

Kazda o$ przed rolowaniem powinna by¢ zbadana defaktoskopeh”:
ultradiwigkowym w celu wykrycia pgknigc wewngtrznych lub a
innych wad materialowych.

Rolowanie osi nalezy przeprowadza¢ na specjalnych rolownicach ;
lub tokarkach wyposazonych w rolowniki, przy pomocy rolek z |
pneumatycznym lub hydraulicznym, kontrolowanym dociskiem o :
automatycznej regulacji.

'

2.1.

-

2.3,

Wiew

2. OBRUBKA POWIERZCHNI 0OSI PRZED ROLOVIANIEM,

Powierzchnia podlegajgca wzmocnieniu przez rolowanie powinna f
posiada¢ gtadko$c minimum V5 wg ZN-58/MPC/07-07-01141. :

Rolowanie przy naprawach osi bedacych juz w eksploatacji, _
nalezy przeprowadzac po obrébce mechanicznej powierzchni, - :
usuwajgcej $lady korozji i inne wady powierzchniowe.

Naddatek na rolowanie nalezy okreslic¢ droga préb w zaleznesci
od chropowatosci powierzchni przygotowanej do rolowania.
Naddatek na zgniot zaleca sie stosowac wg tabeli 1.

Dane zamieszczone w tabeli nalezy traktowacC jako informacyjne
dla producenta.

. e —— s 1 a2

TABELA 1

Klasa gladkosci powierzchni przed

s i3 B it n 4 20

Zmniejszenie $drednicy w wyniku

rolowaniem wg ZN-58/MPC/07-01141 | rolowania [, ’
]
t
v 5 0,04 + 0,06
|
V6 0,03 % 0,04
o’
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%3, WYMAGANIA DOTYCZACE WARSTWY WZMOCNIONEJ PRZEZ ROLOWANIE

3+.1. Podstawowym wskafnikiem wzmocnienia osi przez rolowanie jest
podwy2%szenie twardosci rolowanej powierzchni oraz giebokodd
warstwy zgniotu.

W celu zabezpieczenia niezawodnego podwyzszenia wytrzymaltoSc
zmeczeniowej osi, konileczne Jest az§§%$£§%%§%§%%- ; .

(:) uzyskaé zwiekszong twardosdé warséwy e 8, %
do 40%, przy czym glebokosé warstwy utwardzonego metalu

winna wynosié co najmniej 0,02 a co najwyzej 0,04 Srednicy
wzmocnionego przekroju osi.

Przy wyborze parametréw rolowania, szczegdlnle dla osi
drgzonych, konieczne jest zachowanie ostroznosci, bowiem
przyjecia zbyt wysokich giebokoscl warstwy utwardzonej daje
| zwigkszone wartosci napreZeh Sciskajgcych na powierzchai 1

! odpowiadajgcych im wartogci naprezen rozciggajacych w érodku
081 1 moze doprowadzié do powstania pekniecia zmegczeniowego
na powierzchni wewngtrznej wydrazenia. Dlatego dla osi:
drgZonych. nalezy stosowaé dolne wartosci glebokasSci warstw
utzardzonej metalu tj. 0,02 Srednicy wzmocnianego przekroju
3 osi. :

g Gigbokosd warstwy utwardzoneJ w zaleznodci od Aredni_ .y relow
i wanej osi winna wymdsiés ' ; !

e i TABELA 2

1 i | b ! 14 ! ! ! ] | S !
Srednica 0si!120!130!140! 150! 160! 1701180!190120012101220!230!240
w miejscu t ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
irolowania ! ! ! ! ! ! ! ! t ! !
i mm ! 1 ! ! ! ! ! ! ! ! l
1 ! 1 ! 1 'l: . 3 1 E 1

3=

“ T ; ; ; :
‘g%sg;ggélodgz,lth,G:&SiB,o 13,2 }5,4 §3,6{5,8§4,0i4,2'4,4{4,6} 4,8
1 ey

warstwy my 5 T, ols 505 ¢l 0 6,4 /6,8 17,217,618,0,8,4,8,8,9,2; 9,6
Iy i R i il S il L Vo S e B

e rew o=
e rew s—p
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| T
Twardosé powlerzchni osinfo rolowaniu w stosunku do tw

oi!
poczgtkowe] przed rolowaniem, mierzona metodg Vickersa ?* ° {
/wg odcisku ostrostupa przy obcigzeniu 10 kG/ powinna ukka&naj

s8ig nastgpujgcos g

¥

TABELA 3

Poczatkowa twardosé osi
wg Vickersa fodcisk

ostrosiupa przy obclgie-
K6/ .

Twardosé powlerzchnl osi po rolowa
niu wg Vickersa /odcisk ostrosiu-
pa przy obcigzeniu 10 kG/

nia 10
— Pexs ‘—- i
150 od 188 do 210 <
168 od 200 do 224
k
| 170 od 212 do 238
180 od 225 do 252

BsBs

PO ralowaniu, wymiary osi 1 chropowatosé powierzchni powinny
byé zgodne z rysunkiem konstrukcyjnym osi.

4,1,

e
- @

B3

ol o~
‘( /-.0 I‘/
2

4, ROLOWANIE POWIERZCHNI_CYLINDRYCZNYCH

W celu otrzymania, po rolewaniu povderzchni cylindrzcznygh
osi, prdwyzszone J %wardoéci warstwy rolowanej oraz giadkosci
powierz wg pkt.3 - rolowanie nalezy wykoned dwoma rolkami
utwardzajgcg 1 wygtadzajgcg, z posuwem nie wigkszynm niz 0,6
mm/obr przy szybkoSci obrotu osi nie wigkszej ni2z 200 obr/min:
przy czym zaleca sig, aby rolowenie czop6éw 1 prze iascia
WEKOEigaé przy szybkoéci obrotu osi nie wigkszeJ niz 160

o1 przy posuwie nie wiekseym od 0,3 mm/obr.
g:zw gladzajgce czopéw zastapid szlifowa- !

si¢ rolowanie
na sslifowanin nie powinien prigkre-—

exm  przy cx'm naddate

oxy¢ 0,2 mim strong . W przrpadku gdy rolowanie 1%§ladsajqce,
sast lono sslif em,przy rolowaniu w csasie zblizania sig
do ggsogaﬁgg a otiolﬁgpﬁépwozzgzgegggyé ggcisk,tak aby
(o] °
dnice ro e]?n gg do ieragrw zale noglcf ogakonstrukcji
rolownicy oras érednicy i twardoféci osl. Stosowad rolki wy-

tgcznie wg zatwlerdzone] dokumentacji przez géwnego techno—

loga.

Nacisk na rolki powinien byé ustalony na podstawie prébnych
rolowa, przez technolggie Zakladu Wykpnawcy. Dla préb
orientacyjnie przyjmowad moina wartosci podans W tabeli 4,

C L
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4,9,
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TABCLA 4
grednica Nacisk Wymiary rolki (mm ]
ggiowansj gﬁl Rolka utwardzajgca Rolka wygladzajgca
[ mm] [K§7 Srednica Promief Srednica Promief
profilu profilu
130 - 159 1600 110 15 110 50
160 - 194, | 2000 | 130-180 15 120-140 50
195 - 239 | 2300 130 15 130 50
f 20 = 150 2500 430 15 120 50
Fyus_ 155 | 2500 | 130-150 15 130=150 50
240 - 285 2500 130 15 130 50
i13%0 - 159 2200 130-150 19 130-150 50
5 160 - 194 2400 120-150 19 150-150 50
{195 - 239 | 2600 [ 130150 19 130-150 50
g % - wartes$cl zaslecane dla czopdw wagondéw osobowych i towarowych
; #w% - wartosci zalecane dla przedpiadcia osi wagonéw osobowych

1 towarowych

Dopuszczalne przekroczenie uatalonych doswiadczalnie naciskéw na
rolkl nie moZe wynasié wigcej niz 100 kG. Rplowanie osl przy zani-
zonych wartoSciach nacisk

w Jjest niedopuszczalne,

Kierunsk posuwu przy rolowaniu utwardzajacym i wygtadzajgcym
ustala . .- technolog.:; %akiadu Wykonawcy.

Jesll rolowanie dwoma rolkami: utwardzajgcw i wygtadzajgcwm
dokonuje sig w jednym prze jSciu,to dla osiggnigcia wysokiej
gtadkosci powierzchni, nalez wyregulowaé wzajemne polozenie
rolek w ten sposdb, azeby roika utwardzajgca wyprzedzaia

rolkq.wygladzajch.

Przesuw rolek, osi% cie 2adanych naciskéw rolowania- jak
réwnies usuwanie obclgzeh /odsuwanie rolek/, powinno dokon
waé sig piynnie, bez sz é& przy obracajgce] sig osi. Nie
Jest dopuszczalne unieraﬁgo enfe suportu z rolujgcymi rolka-
mi w procesie rolowania.

Zezwala slg dokonywad rolowania& jednoc2e Anie kilkoma parami
c

rolek rozmieszczonfch na dtugosci osi, W tym wypadku, posz-
czegbine odcinki rolowanej powierzchni winny zachodzid na

siebie nie mnieJ ni2 30 do 50 mm,

Zaleca slg, aby rolka wygtadzajgca posiadela promiehd profilu
50 mm lub odcinek powlerzchnl cylindrycznej. F‘7-1

|
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5. ROLOWANIE LUEOW PRZEJACIONYCH 08I

5.1, BRolowaniu poddaje sig wszystkle uki przej8clowe w strefach
zmiany przekroju osi w tym takse rowki przejéciowe. B

W gzalefnoBci od wielkosci promienia Zuku przejiciowego paleda

De2e
sig stomiwanie rolek o promteniu proZilu wg tabell 5¢ .
TABELA 5
! B I !
Promien przejs— ! ' 1° ! _ 1
clowy w mm y 10=-13, 13- 157 16-19 ; 20 1 wiegce]
! ! ! !
!
Promief profilu , 9 : . : 15 i 5
! ! ! !

rolki w mm

rébaych rolo-

1
g
§ 5.3, Sily nacisku rolek pelézy ustelié na podstawis
3 waf w zaleznescld od rolowane grednicy. Dla p}é orientacyjni
- § ® przyjmowaé mozna wartosci podans w tablicy 6./dane informacyJ
ii ne dotyczgce rolowania promieni przejéciowych od 10 + 15 nm/ .
! TABELA 6
1 Brednica \Nacisk . o | e
i rolowanej ,na - ngzafy rodke - -
4 osi yrolke | . .. ° [ ] e 2
B ‘f [ mu/ | kG N . ,
! SI‘Odnica PI'Orﬂiefl o we T T
k 1 proiilu Lo s L
— ‘_—M’ ’Nl ! 1 ’ ) e : - : - ' - o ) B
120 - 159 : 1400 110 = 130 9 &g
: _
460 = 200 | 1600 | 110 ~ 130 9
1 o B .
140 - 159 !} 1700 | 110 = 130 12
160 - 19 1900 | 110 = 130 | 12 :
1 n
!
195 = 239 2200 110 = 130 12 I
!
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5.4, Dopuszcza silg przeprowadzaé¢ rolowanie rolkami o inmych promie-
niach profilu sanizell podano w tabeli 5, pod warunkiem, ze
promied profilu bedzie mniejszy od promienia rolowanego tuku
prze jéciowego o081 o 1 do 2 mm.

8.5, Przy ustawianiu rolownika na obrablarce 1 nastawianiu rolek,
konieczne jest aZeby czota rolek zwrdécone w strong¢ przedpod-
piatcia lub grubszego przekroju osi z Iukiem przejsciowym, -
byly rozmieszczone dokladnie w jednej plaszczyinie.

5.,6. Bolowanie lukdw przejSciowych winno: odbywaé sig przy. tych v~
gsamych parametrach przy ktérych byly rolowane odpowiednie po-

(:) _wierzchnie ¢ylindryczne. Iuki przejsciowe rolowaé stosujac
posuUw reczny . ;

5.7 Rolowanie tukéw przejsciomych nalezy przeprowadzaé w sposdb

"nastepujacy: rolki doprowadzié do zetknigcia slg 2z tukiem
4 przejéciowym przy zachowaniu luzu miedzy krawedzia odsadzenia
a powierzchnig czolowg rolki 0,5 mm 1 obcigzyé rolki maksymal-
nie oraz wigczy¢ posuw suportu.

‘mas)

)

Rys .1
Rolowanie tuku przejéciowego (preyktad)

Rolki nalezy obcigzaé w sposéb piynny ale dostatecznie szybki
dlatego azeby na fuku przejéclowym nle nastqpil "napiyw" materiaiu
Z te te2 powodu nie dopuszcza sie podczas rolowania tukdéw wylg-
cy a posuwu suportu.

Podany sposéb rolowania tukéw przejsciowych nalesy traktowald
(:)dakn orientagginy.
Sposéd rolowania 2ukéw przejsSciowych ustala wykorawca.
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5.8.

Jetli w trakcie rolowania lukéw prze j8ciowych okaze slg, 2o
po pierwszym prze jéciu utwardzajgcyn gtadkosé powlerz nie
jest zadawalajgca, dopuszcza sig wykonaé drugle 1 trzecie
prze jécie wygtadzajace tyml samymi rolkami ngy tym samym lub
zmnie jszonym nacisku na rolki, ze zmiang lub bez, posuwu
suportu.

6, SPRAWDZANIE JAKOSCI ROLOWANIA
Sprawdzanie jekosci rolowania przeprowadza silg przezs

. Bole

6020

6.3,

6580

6050

Sprawdzanie nacisku rolowania.

Iontrolgzwymiaréw geometrycznych rolek przeprowadzang CKresowo
nie rzadziej niz jeden raz na miesigc.

Kontrolg stanu powierzchni osi przed rolowaniem

Ogégdziny kazde] rolowansj osi w celu ujawnienia wad zewngirz-
nych /falistosci, naplywu materialu, rys. przerw na rolcwane J
powierzchni, tuszczenia sig powierzchni itp/.

Defektoskipowanie magnetyczne kazdej osi wg instrukcjl opraco-
wanej przez producenta i uzgodnicne] z uzytkownikiem, W celu
ujawnienia wad powiefzchniowych, Dla osi wagonéw osobowych

i towarowych mozna postugiwal sig "Wskazowkami Technicznyni
badad na rozciaganie i defektoskopowanie czgsci wagonowych®

- 0W=967.

7. UWAGI DODATKOWE

Zs'ks

724
7‘5'

7oB5

Naprawg wad rolowania przeprowadza si@ W sposéb nastepujgoys

a/ przez obrdbkg mechaniczng i powtérne rolowanie, pod warun—
kiem, ze w rezultacie tych operacji o8 bedzie zgodna 2z ry-
sunkiem,

b/ droga powtédrnego rolowania w przypadku niedostatecznie
gladkiej powierzchni, przerwach powierzchni rolowane J
i "naptywach™ metalu

W czasie rolowanis utwardzana powierzchnia powinna byé smaro—
wana rzadkim olejem maszynowym. Smar stosowany do tego celu,
fowinien by¢ czysty oraz nie posiadaé wtrgcen metalicznych

ub Aciernych,

Po rolowaniu, przed wtlaczaniem w zasadzie nie nalezy pcdplas—

cia osi dodatkowo obrabiaé mechanicznie.
Dopuszcza 8 - : I e —2%=, 821ifo~

wanie iodpi;%cia'dsi przy ézym;zﬁniéiéiénié'érednicy podpiab-
cia osl w wyniku szlifowania nie moze przekraczad 0,3 mm,

Rolxi, w ktérych powlerzchnie robocze na skutek zuzycia nile

odpowiadajq rysunkem- lub sg uszkodzone /odpryski, wglqéniqcia

pO-pgcherzgghifrysy. gadziery, przeswit migdzy szablonsem
_‘ .

sprawdza j ]
byd napra§§gg3' E,zy osym dopuszczalne Jjest zmniejszenle
e

firednicy rolkl, egs nie wiqceJ nii o 10 mm,
-‘\‘-‘ - N S 14

A" B aabat BECTS
- = s g

- -

zchnig rolki wigkszy od 0,5 mm/, powinn
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Luz w lozyskach rolek winien by¢ jak najmniejszy przy czym
rolki powinny obracat sig swobodnie.

Wymiary geometryczne i odchylkis stozkowatosci, owalnoBcio
i1 falistoscl rolowanych powie rzchni, winny odpowiadaé wymaga-—
niom rysunku i zwigzanym warunkom technicznym.

"Naplywy™” metalu na powierzchniach rolowsnych winny byé

usgunigte.
Dopuszcza sig@ szlifowanie rolowanych czop%wenowygé 061
Naddatek na szlifowanie nie moze przy tym przewyzszad 0,2 mm,

na strong.
W procesle technologicznym dopuszcza sie przyjmowanie innych

rolek i naciskéw od przedstawionych w tabelach 4 i 6, W tyca

przypadkach nacisk na rolki dobiera sig na podstawie préb
rolowania z réznymi naciskami.
Po wykonaniu pomiaréw twardosci nalezy wykonad wykres W ukla-—
dzie "glebokosé™ - twardodé’, na ktérym gigboko rolowaneJ
warstwy przedstawiona jest jako grubosé warstwy metalu o pod-
wyzszonej twardosci.
StopiehA podwyzszenia twardosci powierzchnicwe] oblicza sig
nastepujgco? -
Bpaxs = ®Vmin ‘ p—
AHV = o 10'0 % i
B¥nin e,

gdzies

vaaks

HV_ . - minimalna twardosé pewierzchni przed rclowa-—
i niem .

- meksymalna twardo$é na-rolowanej powierzchni

Rolowanie wylonene prawidlowo, jesli uzyskano stopieh pod-~
wyzszenia twardoéci powierzchniowej w granicach gd 25 do-40%
1" glebokosé utwardzonej warstwy metalu w granicach' od 0,02
dc 0,04 Brednicy. ‘

Wszystkie rolowane osie, ﬁgsylane na zewngtrz zakladu, powln-
.ny tyd sabtiezpiecsone prze korosjg i uszkodzeniami mechani-

£ - _ -prsepisiw. . : o

e : N e e e - ; o ' il

e

SRS | . y i . ;
3 - .
e " ? .
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7010., Rolowanie nalezy przeprowadzaé zgodnis z instrukcjg technolo-‘

glczng opracowang przez Zaktadowe Biuro Technologiczne, "

e e —

8, WSKAZOWKI TECHNICZNZ WYKONANIA WZORCOW DLA OZNACZENIA |
K 7Y _ROLOW ; WARDZENIA |
F7ESTARU ROLOWECD.

8s1s Celem okreAlenia prawidlowosci rolowania osi, — i

————nalezy przeprowadzaé kontrole e;lqbokoécl zgniotn

i stopnia utwardzenia umacnianej osie Sprawdzanis przeprows~

- dza Jednorazowo dla danego typu osi,katdorazowo przy h

@ . . miaglj: parametréw lub przyrzgdu go rolowania,oras n‘aecd r

o . 5% setnej osi danego typu.Dla csl wagonowych danego typu -k

*7* produkowanych w duzych 1loéciach,dopuszcsa sig sprndzmh L

mstt_y rolowanej-raz na péi roku.

8,27 zoﬁoradmh badahh wycina sig 3 osi /moina gz zabrako-

wanogr odpowiadajgcej wymiarowe rysunkowi/ odcd*ki i
nu@epu:]qcyoh fragmentows

.—.—J"‘_
(tylko w przypadku rolowania @

a 6 czgéci drodkowej)
L‘ i
/ / / / N
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m Dla osl wagonowych, wycina sie probki oznaczene PoZes - 1
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Poszczegdlre odcinkl osi powlnny posiadaé wymiary jak na r;a.}.

3
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8.3. Nastepnie gz kazdego odcinka osi wycina sig prébki jak to
pokazano ponizeJ /rys.4/.
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b/ na powierzchniach 3 promieniami prze jsclowymi

Ryﬂ.B

Be4s Pb;ierz%%gie pomiarowe prébek obrabiaé nalezy do gtadkosci

8.5, Pomierzyé gebokosé rolowanej warstwy na prébkach oraz
okreslié stopien podwyzszenia twardoséci po rolowaniu.
Przez glgbokosé warstwy utwardzonej rozumie si  grubosé
warstwy metalu o podwy 28z0n8 J twardosci idgc od narolowane]
powierzchni do srodka osi, Glgbokosé wars utwardzonsj
mierzy sie metods okreslenia twardosci met w oddzielnych

od 30.
a/ na powierzchniach 3 b/ na powierzchniach
tukaml przejsciowymi cylindrycznych
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Pomi
Vickersa przy obcigzeniu nie wigkszym

Po wykonaniu pomiardéw twardofci nalezy sporzgdzié wykres, ktég;

ukazuje
powierzchni. zykiad wykresu podano na TyBe7

(A;; : ‘ oW = 1166/ 13

ar twardoscl wykonaé nalezy piramid.g diamentows , metods
(o]

twardosci metalu przy oddalaniu s8ig od narclowapne]

NTZ2

Twardasc
WNQ Vickersg

Odlegtosc od pawierzchit

wBC‘?

' Stopien podwyzszenia twardosci wylicza sig z wykresu wg wzoru

gdzie

R b ’ L,\-
o f Ba podstawie pomiaréw probek z promieniami prze jsciowymi wykonad
nale2y w podziailce profil umocnione] warstwy metalu 3 wWykasgpaem'

5\:;1::1 twardosci nps

A

i

bt

-

vain .

ABY =

vaa]m - maksymalna twardosé narolowanej powierzchni ;
B yn -~ minimalna twardosé powlerzchni przed rolowaniem
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8.6, 0 prawldiowo

powyzszenia twardosci na powlerschni prébki po ro

Rys.8

sci przeprowadzonego rolowania decyduje wielkosd
lowapiu

' oraz glebokosd warstwy umocnionej, zgodnie z wymaganibmi °
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