B1

Int. CL°

B 23 P 19/02
B 60 B 37/04

s | POPIS VYNALEZU (271 528
REPUBLIKA
(19) K AUTORSKEMU OSVEDCENIU |
(13)

(21) PV 9457-87.V (51)

(22) Prihlésené 18 12 87
FEDERALNY URAD (40) Zverejnené 14 03 90
PRE VYNALEZY (45) Vydané 02 09 91

CS 271 528 B!

(75) Autor vynélezu KOZUMPLIK IVAN ing.,
DANEK ALOIS ing. CSc.
CHYBA LADISIAV ing., ZILINA

(54) SpOsob montéfe Zelezniéného dvojkolesia
za tepla

(57) Spbsob montdre ¥elezniiného dvojkole-
sia sa vykondva tak, %e do diery ndboja
povrchovo zohriateho monobloku sa za sta-
novenych technologickych podmienok verti-
kdlne zasiva sedlo népravy na monté¥inonm
stanovisku tak, eby bola vylu¥end mo¥nost
deformdcie stykovych pldch tohto zverného
spojenia u¥ pri prvotnej montd%i a dow
siahlo sa predpfsanej pevnosti zverného
spojenia, SpbGsob je moZné %i% pri novo-
vyrobe ako aj pri opravéch Zelezniénych
dvojkolesi.
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Vyndlez rie¥i spSsob montd¥e %elezni¥ného dvojkolesia s vyuZitim tepelného ohrevu
vonkajsieho povrehu néboja monobloku,

. Doposial pouffvand technoldgia montéle Zeleznidného dvojkolesia ako u vyrobcu Ze
lezni¥ného dvojkolesia, tak aJ k tomu technologicky vybavenych dielni pre opravu vozidiel
8SD sa vykondva tak, Ze montd% monobloku na ndpravu Je vykondvand za studena s vyuitim
vykonnych axidlnych hydraulickych lisov. '

Pri tomto spdsobe montde, aj ked sa vyu¥iva mazac! tuk, ktorym sa potieraju styko-
vé plochy z ddvodu znf¥enia koeficientu trenia, nie je v¥dy zarudend, Ze vo fdze nalisova-
nia ned8jde k rozmerovym deformdcidm monoblokov a ndprav a ani k poZkodeniu opracovanych
stykovych Zastf monobloku, resp. népravy, t. Js nie je vidy zarudend t4é skutoénos%, Ze ne-
d8jde k znehodnoteniu kompletovanych sudiastok uf v prve] fdze monté¥ie, Dal¥ou zdvaZnou
nevyhodou u terajfieho spdsobu montéZe %eleznil¥nych dvojkoles{ nalisovanim za studena je
investidné nérolnost tychto pracovisk hlavne v tom pripade, sk sa jednd o prevddzku s ma=
1ym ro¥nym podtom kompletovanych Zeleznidnyeh dvojkolesf.

Uvedené nedostatky si odstrénené spbsobom montdie podla vyndlezu, ktorého podstata
rieSenia spo¥ivd v tom, %e technologicky pripravend &asti monobloku a ndpravy Zeleznidného
dvojkolesia v stave pripravenom na montd% sa kompletujd novym spbsobom tak, Ze néprava Ze-
lezni¥ného dvojkolesia, ktorej povrch nebol tepelne ovplyvneny, sa vertikdlnym spdsobom na-
sunie do zohriateho néboja kolesa tak, aby bola dodrZand miera poloviny rozkolia ¥eleznid-
ného dvojkolesia.

Navrhoveny spSsaob montd¥e ¥eleznifnédho dvojkolesia vyluduje znehodnotenie stykovych
pléch ndboja monobloku a népravy za studena u% vo féze prvotného kompletovenia Zeleznitné-
ho dvojkolesia a sifasne vyu¥fva jednoduchd technoldgiu a mdlo investidne ndrodné praco=-
visko potrebné pre tekyto spdsob kompletizdeie ¥elezni¥ného dvojkolesia.

Na pripojenom vykrese Je pohlad na montéd¥ne pracovisko vo féze nasivenia ndpravy na
prvy monoblok.

Monodlok 2 %eleznilndho dvojkolesia sa ulofi vo vodorovnej polohe na podstavcoch 3.
Ndsledne sa vykond obojstranny, povrchovo rovnomerne rozloZeny ohrev néboja monobloku 2,
Ohrev sa vykond po dobu 4,5 - 5,5 min napr. propdn-butén hordkmi na teplotu 100 - 170 %
povrchu néboja. Po ohreve sa zvals{ vaitorny priemer ndboja monobloku tak, aby mohlo ddjst
k volnému vertikédlnemu nasunutiu sedla népravy 1.

Manipuladnym prostriedkom sa nasunie presne kolmo zhora néprava | svojim sedlom do
ohriateho otvoru néboje monobloku 2. Suilasne sa priloZf kridlové meridlo 5 na vaitormd
stranu 11 monobloku 2 a ndprava | sa ustavi v polohe, kde stred § kridlového meridla 5 je
vyskovo v urovni stredu 7 nédpravy 1., Po 8smich minutdch od podiatku ohrevu sa takto skom-
pletované polovina ¥eleznilného dvojkolesia odloZ{ na odkladaciu plochu.

Na podstavec 3 stanovisfa sa polo¥f dal¥f monoblok 2 %eleznidného dvojkolesia. V dal-
gom sa rozmerovo upravi vzdialenost rozkolia 8, urlend dosedacimi plochami 9 hydraulickych
zdvihdkov 4 a vmitornou plochou ]! monobloku 2 tak, aby bola zachovand miera rozkolia §
Yeleznidného dvojkolesia s prislulnou toleranciou.

Ndsledne sa povrchovo a obojstranne zohreje néboj Z%elezni¥ného monobloku 2 poloZeny
na montdfnych podstavecoch 3 rovnekym spdsobom ako u prvého monobloku. Kontrolu neprekrole-
nia teploty je mo¥né vykona¥ pomocou termokriedy s kritickym bodom topenia 250 %¢. Uvedend
teplota je stanovend vyhlddkou UIC, :

Po skon¥enf ohrevu sa znovu nasunie vertikdlne volné sedlo népravy polokompletoveného
%elezni¥ného dvojkolesia do zohriateho monobloku 2 tak, Ze predtym kompletovany monoblok 2
dosadne odzhora na hydraulické zdvihdky 4. Pri tejto kompletizdeii je moZné kontroloval
dodrZanie miery poloviny rozkolia.

Po ochladenf zverndho spoja je moZné preniest takto kompletovand Zeleznidné dvojkole-
sie k daldfm technologickym operdcidm.
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Uvedeny sp8sob montdZfe Feleznidného dvojkolesia pri zachovanf navrhovanych technolo-
gickych podmienck vyluluje znehodnotenie dotykovych plbch népravy, resp. monobloku 2
a dbsahude podstatné znf{Zenie investidnych ndrokov na zariadenie pre kompletizdciu mono-
blokov 2 a ndpravy ! oproti zndémym spdsobom.

Navrhovenym spbsobom montéZe zostavené Zeleznilné dvojkolesie preukdzalo pofadovani
pevnost zverného spoja pri statickych zlisovacfch skudkach ako i pri overent vlastned
funkecie dvojkolesia (test na %eleznilnom kolajovom vozidle v chode) na elezni¥nom ski-
fobnom okruhu. Vyufitelnost tohto spbsobu je mo¥nd predovietkym v opravovniach, resp.

v dielniach pre opravu trak¥nych ¥eleznidnych vozidiel, osobnych a nékladnych Zeleznid-
nych voznov, ktoré nie si vybavené Ipecidlnym zariadenim pre nalisoveanie,

PREDMET VYNLALEZU

Spdsob montdie Zelezni¥ného dvojkolesia za tepla zostaveného z népravy a dvoch mono-
blokov beine pouiivanych rozmerov v stave pripravenom na montéinom pracovisku tvorenom
podstaveom a konzolemi s hydraulickymi zdvihdkmi, vyznadujuci sa tym, %e prvy 2z monoblokov
(2) sm polof{ do horizontdlnej polohy na montéd’ny podstavec (3), nésledne sa vykond po-
vrchovy obojstranny, rovnomerne rozloZeny ohrev ndboja monobloku (2) po dobu 4,5 = 5,5 min
na teplotu 100 - 170 °C tak, aby zvadsenie nébojoveJ diery monobloku (2) bolo dané vztahom
Ady = Ad+ 0,0IZVrB, kde A d; Je hodnota zved¥enia priemeru nébojovej diery monobloku
(2), Ad hodnota presahu priemeru nébojovej diery monobloku (2) a priemeru sedla ndpravy
(1), & D Je priemer néboja monobloku (2), ndsledne sa nasunie sedlo népravy (1) do otvoru
néboja monobloku (2), kde sa nechd spoj schladnutim zafixova®t a potom sa monodblok (2)

s ndpravou (1) zlo¥{ z podstavca (3), dale] sa na podstavec (3) polo%l druhy monoblok (2)

a hydraulickymi zdvihdkmi (4) sa ustavi miera rozkolia, dalej sa vykond rowvnomerny oboj-
strenny a povrchovy ohrev néboja druhého monobloku (2) na teplotu 100 - 170 ¢ po dobu 4,5 ~
- 5,5 min tak, aby zvaSSenie nédbojovej diery A dy malo takd isty platnost ako v pripade
monté¥e prvého monobloku (2) a do takto zva¥¥eného otvoru ndboja monobloku (2) sa volne ver-
tikdlne nasunie druhé volnd sedlo népravy (1) predtym poloskompletoveného Zeleznidného dvoj-
xolesia tak, Ze predtym kompletovany monoblok (2) odzhora dosadne svojou vndtornou stranou
na vydkovo upravené hydraulické zdvihdky (4), kde sa nechd spoj schladnutim zafixova¥.

1 vykres
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