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A vasidti jarmiikerék futéfeliletén és a futéfelilet alatii anyagrészben
keletkez§ igénybevétel nagyon dsszetett. Kiilonb6z8 jellegii. valtozé nagysagi
erdk, az altaluk okozott héigénybevétel és kopasi folyamatok hatnak a kerék
anyagéara. A pélya allapotatél és a jarmi futési tulajdonsagaitél fiiggd szdmos
tényez8 miatt a kerék varhaté élettartamét vagy futési teljesitményét nehéz
elGre becsiilni. A kerék kopasira nagy hatéssal van

— az anyag mingsége, hdkezelési allapota.
— a terhelés nagysiga és jellege,
— a kerék és a sin érintkezési viszonyai.

Kerekek, kerékabronesok anyaga, htkezelése

Megfeleld Gsszetétell otvizdtt acél jol teljesithetné a vasiti kerék dssze-
tett igénybevétele dltal a kerék anyagival szemben tdmasztott kévetelménye-
ket. A legtobh vasidt azonban gazdasdgossdgi okokbél — mivel folvamatosan
nagy mennyiségl kerék- és abroncsanyagra van sziitksége — f6ként 6tvozetlen
acélbél készitteti a tombkerekeket és a kerékabroncsokat. A vastti kerékab-
roncsok anyagira vonatkozé magyar (MSZ 2752), tovabba a legtobb nemzeti
és nemzetkdzi szabvany elsGsorban a szilardsagi tulajdonsigokat szabja meg,
a kémiai 8sszetétel tekintetében az eldirasok meglehetdsen rugalmasak, altala-
ban az 6tvozdk és a szennyezfk megengedhetd legnagyobb mennyiségét hata-
rozzak meg. Az emlitett magyar szabvany pl. a négyféle abronesanyag C. Si,
Mn, Cr, Ni, Mo, V, P, S tartalméanak alsé hat4rait nem irja el§, a fels8 hatarokat
viszont mindegyik anyagra venatkozdéan ugyanazon a szinten szabja meg.
Mindez természetesen nem jelentheti az anyag kémiai Gsszetételének teljes
hatarozatlansdgét, mert az acél széntartalma és az egyéb 6tvbz8k mennyisége
tgy Osszegezddik, hogy a kivant szilardsagd acél el6allithaté legyen.

Sok évtizedes tizemi és javitasi tapasztalatok alapjan kialakultak a leg-
t6bl) vasitnal alapvet8en hasonlé olyan szabvéanyos abrones- és kerékanyagok,
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amelyek a sokféle miiszaki, biztonsagi és gazdaségi kévetelményeket jelenlegi
ismereteink szerint a legjobban megkozelitik. Igen fontos azonban, hogy a ren-
delkezésiinkre 4ll6 anyagot h8kezeléssel olyan szdveiszerkezetdivé alakitsuk,
amely az adott igénybevételeknek legjobban megfelel. A dinamikus és ismét-
18d6 igénybevételek miatt a kerék anyagénmak szivésnak és faraddsbirénak
kell lennie. A futéfeliiletet, de még inkdbb a nyomkarima oldalfeliilletét igen
jelentds koptatd hatés éri, ezért a keréknek ezen a részén — legalabb az érin-
tett feliileti réteghen — j6 kopaséllé szovetszerkezet lenne kivénatos.

A melegalakitas (hengerlés vagy sajtolds) hfmérsékletérsl szabad levegdn
lehiils. killon hfkezelés nélkili kerékkoszord vagy kerékabrounes anvaga durva-
lemezes perlitet és — kiilondsen kisebb széntartalmd acélckban — ferrithélét

is tartalmaz. Ilyen kerékkoszord anyagardl kdsziilt szévetképet lathatunk az
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1. dbran. Ez az anyag kevéssé kopasalls és dltaldban szilardsiga sem éri el azt
en &1

a szintet, amely a fu Lmehﬂo

ébredd nagy érintkezési fesziiltségek miat
séges lenne. Az ilyen szdvetszerkezetd abroncsok vagy kerekek tehat
elmaradnak azoktél a szilérdsagi és tec;m(:loglai értékektdl, amelyek elérését
az acél kémiai Gsszetétele lehetdvé tenné

Kedvezébb tulajdonsdgd az az abronesanyag, amelvuek szbvetképét a
2. 4bréan lathatjuk. Az abronesot 850 °C-ré! olajban hiitétték, majd 650 “C-on
fesziiltségmentesitették. Jéval kevesebb ferritet tartalmaz, mint az eldz8, és
azt sem Osszefiiggd hals forméjiban.

Altalanos alapelvként elfogadhatjuk: olvan hékezelési eljaras a legmeg-
felelgbb, amelynek eredményeként homogén szévetszerkezet jon létre. és a
kerék lizem kozbeni bels§ fesziiltségel a legkisebbek lesznek. Bz az allapot a

nemesitéssel kizelithetd meg legjobban. A sz klasszikus értelmében azt a
kettds hékezelést nevezik nemesitésnek, amely edzéshfl és ezt kovets ardny-

1. dbra. Hokezeletlen kerékkoszort ferrithdlas szovete




VASUTI JARMUKEREKEK FUTOFELULETENEK KOPASA4 271

2, abra. Nemesitett kerékabrones szbvete

lag nagy h8mérsékletdi (400 ... 600 “C) megeresztéshil Zil. Rerekek esetében
P 3

ul az eljards. amennviben a szokésos © chnmb:' 4k alkalmaza-
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g es edzGdés megy végbe. Olyan szivetszerkezet elérése a cél,
ie finomlemezes és finomszemesés. a ferru pedig — amennyi-

‘—I’D

amelynek perlit
ben el6fordul — egyenle'tesen elosztott. apré szigeteket alkot.

A kerekek futéfeliiletének alakjat, a profilgérbéket a gépészeti gyakorlat-
banésa Ueprajzokon mindeddig 4ltalanosan alkalmazott mddszer szerint egye-
nesek és korivek kombinéciéjaként adjak meg. Ez a médszer eléggé bonyolult
méretmegaddshoz vezet abban az esetben. ha j6l meg akarjuk kézeliteni az
elméleti vagy kisérleti dton meghatarozott optimélis profilalakot. A kérivek
és egvenesek kombinéciéja azonban csak megkézeliti a megvaldsitani kivéant
profilt, kisebb-nagyobb mértékhen sziikségszertien eltér attél. Az elmult évii-
zedek sordn nem sokat torédtek ezzel az eltéréssel; az 1j profil kialakitasanal
nem torekedtek kiilonésebb pontossagra, tudomésul vették. hogy iizem kézhen
a kopas miatt dgyis lényegesen megvéltozik. A jobb futéasbiztonsag. tovabba
a nagyobb élettartam elérése érdekében végzett kutatdsok azonban igényelték
a kerékprofil pontosabb meghatdrozdsat. A szamitéstechnika fejlédése pedig
lehetdvé is tette a profilgérbék egyenletének aranylag egyszerti és gyors kisza-
mitésat. A szdmvezérlést (NC) szerszdmgépek viszont jél ..megértik” és ponto-
san kimunkéljadk a matematikai médszerekkel meghatarozott és megadott
kerékprofil alakjat. Az igények és lehet8ségek ilyen talalkozésa Lésztette a
kutatékat arra, hogy pl. az UIC-ORE kerékprofil méreteit ne csak a hagyomé-
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3. dbra. UIC-ORE kerékprofil

nyos médon adjdk meg, hanem a szakaszokra bontott teljes profilgérbe egyen-
letét is meghatérozzak.
A profil egyenes szakaszait az

v = a -+ bx,
a koriveket pedig az
P s i) T2
y=y—/rr—(x —x)

jellegli egyenletekkel adjak meg. A futékortsl a nyomkarima 70°-0s oldalfelii-
letéig (3. 4dbra) tarté dtmeneti iv egyenletét pedig két szakaszra bontva nyol-
cadfokd, ill. hetedfoki polinommal kézelitik meg.

A kopés t6bb helyen is médositja az dj kerékprofil szabélyos vonalait.
ezért a kopas mértékétsl figgben csokkern azoknak a profilszakaszoknak a
hossza, amelyeket egyenesekkel vagy kérivekkel helyettesithetiink. A kopott
profil egyenletének meghatérozésa ezért minden vizsgilt esetre kiilén elvég-
zend$ egyedi feladat, lényegesen bonyolultabb, mint az 4j profil esetében,
mégis érdemes foglalkozni vele. ha pl. a kiilonh6z8 kerék- és sinprofilok érini-
kezési viszonyait, lehetséges illeszkedési eseteit, az érintkezés helyén felléps
fesziiltségeket akarjuk kutatni, ill. szdmitani. A koévetkezdkben réviden dssze-
foglaljuk azt a szamf{tési eljarast, amelyet ilyen jellegii kutatisi feladatok meg-
oldasdhoz dolgoztunk ki,

Az emlitett vizsgélatokhoz elegend§ a kerék- és sinprofiloknak azokat a
részeit elemezni, amelyek az élettartam és a futéshiztonsig szempontjibél
meghatarozéak: a keréken a nyomkarima 70°-0s oldalfeliiletétdl a futékor sik-
jéig, a sinen pedig a sinfej belsd§ oldalfeliiletétdl annak legmagasabb pontjaig.
Ennek megfelelGen célszerti a koordinata-rendszer x tengelyét a profilok viz-
szintes érint8jeként felvenni. A 0 pontot a 4. d4brdn lathaté médon gy vesszik
fel, hogy az y tengely érintse a sinfej belsd feliiletét, ill. a kerék bels§ sikja az
x == —25 értéknél legyen.

Mérd- vagy rajzolokésziilékikel felvessziik a vizsgilni kivant profilok
alakjat, majd ezeket az x—y tengelyekre illesztve meghatarozzuk a profil-
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4. dbra. Koordindta-rendszer a kerék- és sinprofil felvételéhez

pontok x—y koordinitdinak értékét. Ezekbdl kilanbsz8 alakd, a profilgorbét
kisebb-nagyobb eltéréssel megkozelitd gorbék egyenletét hatarozhatjuk meg.
Mar emlitettiik a polinomokkal vald megkézelitést. A profilgérbék vizsgalt
szakaszaihoz j6l illeszkedik az

b
y=a+—
X

jellegi hiperbola, ezért szdmitasainkban ilyen tipusd egvenletekkel kozelitet-
titk meg azokat. A szdmités soran az egyenlet a és b konstansainak értékét kell
gy meghatarozni, hogy a hiperbola és a tényleges profil pontjai kozti eltérések
négyzeteinek 4tlaga a legkisebb legyen.

A tovabbiakban meg kell hatarozni, hogy a kerék futdsa sordn a kerék- és
sinprofilok mely pontjai érintkeznek egyméssal, adott terhelés esetén milyen
érintkez8 felilletek alakulnak ki. és ezeken mekkora fesziltségek ébrednek.
Az érintkezési pontban a két profilgérbe y-értéke és irdnytangense megegye-
zik. Ezt a pontot dgy keressiik meg, hogy a két profil egymashoz viszonyitott
meghatérozott helyzetében (pl. amikor a futékor sikja megegyezik a sinfej
szimmetriasikjaval) az egyik profilt kis lépésekkel a masikhoz kozelitjilk és
figyeljiik, hogy melyik pontban kézelitik meg egymaést legjobban. Az igy meg-
talalt érintkezési pontban aztn rendre kiszdmoltatjuk a fesziiltség kiszdmita-
sidhoz sziilkséges részeredményeket, pl. a kerék- és sinfeliiletek gorbiileteit, az
érintkezési feliilet méretét. majd a fGfesziiltségek nagysagat. Ezutdn a keréknek
a sinen valé tengelyiranyd elmozdulasat szimulalva, a kerékprofilt x irdnyban
egy kis lépéssel eltoljuk (pl. a nyomkarimat 1 mm-rel kozelitjiik a sinfejhez)
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5. ébra. A fesziiltségszdmitds tombvdzlata

és az el6bbi szdmitasi folyamatot megismételjik. Mindezt addig folytatjuk,
amig a nyomkarima a sin oldalfeliletén fel nem #tkdzik. A szdmitési sorozat
végén akivant adatok a futéfeliilet és anyomkarimahajlat teljeshosszéra vonat-
kozéan rendelkezésiinkre &llnak és a szdmit6géppel megfeleld formaban ki-

~

irathaték. A szdmitas tombvazlatat az 5. dbra szemlélteti.

Dr. Gyéri Jozsef egy. docens
Dr. Sélyomvari Karoly egy. adjunktus




