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Problemy z pomiarem srednicy
na okregu tocznym zestawow kotowych

Problems in measuring the diameter of a rolling circle of wheel sets

MARIAN BARTOSZUK
ANDRZEJ ANISZEWICZ *

Dla bezpieczenstwa oraz prawidtowej eksploataciji taboru kole-
jowego kluczowe znaczenie ma $rednica biezni két tocznych.
W praktyce taki pomiar jest utrudniony i moze byé obarczony
duzym bledem wynikajacym np. z uszkodzen powstatych na
skutek uzytkowania. Niniejszy artykut pokazuje problemy spo-
tykane podczas praktycznej realizacji takich pomiaréow.

SLOWA KLUCZOWE: zestaw kotowy, srednica toczna, pomiar

For safety and proper operation of rolling stock essential me-
aning has a diameter of the track wheels. In practice, such
a measurement is difficult and It may be saddled with a big
mistake eg. from damage caused by use. This article highlights
the problems encountered in the practical implementation of
such measures.
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Powszechnie wiadomo, ze dla bezpieczenstwa oraz
prawidtowej eksploatacji taboru kolejowego konieczne sg
okresowe przeglady pojazdéw kolejowych (wagondw, lo-
komotyw, jednostek trakcyjnych itp.) [3, 5]. Jednym z nie-
odzownych elementow przegladu jest sprawdzenie war-
tosci parametrow (wymiaréw) zestawoéw kotowych [1, 2,
4, 6]. Liczba oraz tolerancje sprawdzanych parametréw
sg regulowane przez odpowiednie instrukcje utrzymania
i eksploatacji pojazdow kolejowych. Jako najwazniejsze
z nich wymieni¢ mozna: Dokumentacje Systemu Utrzyma-
nia, Dokumentacje Techniczno-Ruchowg. W dokumentach
tych wiele uwagi poswiecono pomiarom wartos¢ srednicy
kot jezdnych na okregu tocznym. Zauwazy¢ trzeba, ze do-
puszczalna réznica srednicy w okregu tocznym dla obu kot
zestawu kotowego nie powinna przekraczac 0,5 lub 0,3 mm
[3, 5, 7]. Tymczasem dostepne w uzytkowaniu przyrzady
pomiarowe w ocenie autoréw [1, 5—7] charakteryzujg sie
niepewnoscig pomiaru od 0,05 mm do 0,3 mm. W konse-
kwencji btgd pomiaru srednicy tocznej kot jezdnych obar-
czony jest stosunkowo duzg niepewnoscia.

W obecnych czasach presja ekonomiczna jest ogromna.
Zatem regeneracja wiencow koét jezdnych zestawow koto-
wych, o ile nie ma takiej konieczno$ci, wykonywana jest
bez ich demontowania z pojazdu. Zatem pomiar srednicy
tocznej kot nierzadko réwniez musi by¢é wykonywany bez
demontowania zestawow kotowych [4]. W zwigzku z tym,
praktyczne przeprowadzenie pomiaru nie jest zagadnie-
niem tatwym, gdyz w pomiarach przeszkadza system za-
wieszenia, tozyskowania oraz uktad hamulcowy (rys. 1).
Jednak mimo utrudnionego dostepu pomiar $rednicy tocz-
nej kot kazdego zestawu kotowego przeprowadzi¢ trzeba
z zapewnieniem nalezytej starannosci.
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Rys. 1. Przyktadowy wézek wagonu towarowego

Metodyka pomiaréw

Do badan wybrano przypadek pomiarow Srednicy toczne;j
na uzytkowanych i sprawnych zastawach kotowych wywia-
zanych (wymontowanych) z wozkéw. Pomiaréw dokonywa-
no przyrzgdem MDXa, szczegétowo opisanym w normie
ZN-00/PKP-3509-09 [7]. Tarcze kota wraz z przyrzadem
podczas dokonywania pomiarow pokazano na rys. 2.

Rys. 2. Pomiary $rednicy tocznej kota za pomocg przyrzgdu MDXa

Pomiaréw dokonywano w swobodnie trzymanym przy-
rzadzie, w pozycji wzgledem zestawu kotowego 0°, +60°
oraz -60°. Kolejne pozycje pomiarowe uzyskiwano, od-
powiednio przechylajgc przyrzad pomiarowy wzgledem
zestawu kotowego.

Analiza uzyskanych wynikéw

Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzi¢ moz-
na, ze bieznie két tocznych badanych zestawdw kotowych
nie nosity sladéw wyraznego zuzycia dyskwalifikujacego
z dalszego uzytkowania (rys. 3). Na powierzchni tocznej
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kot nie zauwazono sladow nalepow, ptaskich miejsc, zu-
zycia sciernego, pekniec¢, korrugaciji itp. Wyniki pomiarow
wykonanych przez jednego operatora wraz z niepewnoscig
pomiaru pokazano w tabl. I-Ill, oddzielnie dla kazdej po-
Zycji pomiarowej.

Rys. 3. Fragment biezni badanego kota podczas pomiaréw

TABLICA |. Zestawienie wynikow pomiaréw srednicy tocznej
zestawu kotowego dla pozycji pomiarowej 0°

921,50 921,60

921,55 921,65

921,50 921,60
921,52 +0,06 921,62 +0,06

TABLICA Il. Zestawienie wynikow pomiaréw srednicy tocznej
zestawu kotowego dla pozycji pomiarowej -60°

921,60 921,30

921,55 921,35

921,60 921,30
921,58 +0,06 921,32 0,06

TABLICA Ill. Zestawienie wynikéw pomiaréw srednicy tocznej
zestawu kotowego dla pozycji pomiarowej +60°

921,60 921,70

921,65 921,65

921,60 921,70
921,62 +0,06 921,68 +0,06

Mimo ze bieznie toczne badanych kot nie noszg cech
owalnosci, na co wskazujg badania wykonane innymi przy-
rzgdami, to w uzyskanych wynikach wyraznie widac takg
tendencje dla kota prawego (tabl. I-ll). Co wiecej, doswiad-
czenie warsztatowe wskazuje, ze tendencja ta nasila sie
wraz z pochyleniem przyrzgdu pomiarowego. Przyktadowo,
odchylenie przyrzadu od potozenia poziomego +45° moze
powodowac odchylenie wyniku nawet o okoto 0,2 mm.
Dodatkowo, wyniki pomiaréw wykonywanych tym przyrzg-
dem na tym samym kole sg bardzo ,wrazliwe” na opera-
tora. Oznacza to, ze kazdy z operatoréw dla tego samego
pomiaru uzyskuje réznigce sie wyniki. Taka zmiennosc¢
wynikow oraz taka wrazliwo$¢ przyrzadu MDXa sugeruje,
ze przynajmniej za czesS¢ btedéw pomiarow odpowiadac
moze konstrukcja samego przyrzadu pomiarowego. Cal-
kowita dlugos¢ przyrzadu wynosi ponad 1 m. Zatem przy
niewielkim przekroju poprzecznym przyrzgd moze sie od-
ksztatca¢ pod wptywem sit wywieranych w czasie procesu
mierzenia. Wszak przy obstudze przyrzadu oraz w czasie
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dokonywania pomiaréw kazdy z operatoréow uzywa nieco
innej sity. To z kolei, poprzez niewielkie odksztatcenia kon-
strukcji przyrzadu uwidacznia sie w wynikach pomiarow.

Analizujgc catosciowo rezultaty pomiaréw uzyskane dla
obu két, tawo zauwazy¢ duzo wiekszy rozrzut wynikéw dla
kota prawego. Zmierzona warto$¢ $rednicy tocznej wraz
z niepewnoscig pomiaru dla kota lewego wynosi 921,57
0,10 mm, a dla prawego — odpowiednio 921,54 +0,37 mm.
Wiedzgc o tym, ze pomiaréw dokonywat tym samym przy-
rzadem pomiarowym tylko jeden operator, przypuszczaé
mozna, ze na taki uktad wynikéw wptyw miata nie tylko
niedoskonatos$¢ przyrzadu pomiarowego, lecz rowniez po-
czgtkowa faza zuzywania sie biezni kota. W trakcie ogledzin
przed wykonaniem pomiaréow nie zauwazono widocznych
oznak korrugaciji, charakterystycznego rodzaju zuzycia dla
zestawow kotowych z klockowymi uktadami hamulcowymi
[2, 4]. Co wiecej, regularno$¢ zuzycia na catym obwodzie
okregu tocznego sugeruje, ze mamy do czynienia ze zuzy-
ciem ciernym spowodowanym eksploatacja.

Podsumowujgc poczynione spostrzezenia, obiektywnie
stwierdzi¢ nalezy, ze pomiar $rednicy tocznej kot zesta-
wow kotowych przy uzyciu przyrzgdu MDXa obarczony
moze by¢ szeregiem bteddéw wynikajacych ze specyfiki
budowy przyrzadu. Jednak przy odpowiedniej starannosci
i wprawie mozna minimalizowa¢ wptyw tych btedéw. By¢
moze w niedalekiej przysztosci mozliwe bedzie opracowa-
nie innego, nowego przyrzadu, pozbawionego wymienio-
nych wad. Do tego jednak konieczne jest kontynuowanie
rozpoczetych badan.

Podsumowanie

Na podstawie przeprowadzonych badan oraz wielolet-
niego doswiadczenia pomiarowego mozna stwierdzi¢, ze
doktadnos¢ pomiaru Srednicy tocznej przyrzgdem MDXa
zalezy od stanu powierzchni tocznej oraz od samego przy-
rzadu pomiarowego. Za prawdopodobng przyczyne niedo-
ktadnosci pomiarow w duzej mierze mozna uwazac kon-
strukcje przyrzadu. W pierwszej kolejnosci nalezy wskazaé
wiotkos¢ przyrzadu pomiarowego, gdyz znaczna diugosc
catkowita urzagdzenia oraz jego smukta budowa sprzyjajg
jego odksztatceniom w trakcie dokonywania pomiarow.
Za drugorzedng przyczyne btedéw pomiaru uwaza sie
odksztatcenia termiczne spowodowane przez dtonie ope-
ratora obstugujgcego urzadzenie, gdyz kabtak przyrzadu
MDXa nie posiada oston antytermicznych.

Ustalenie rzeczywistego zrodta btedéw pomiaréw oraz
oszacowanie jego wptywu na wynik koncowy wymaga jed-
nak szeregu dalszych badan. Zdaniem autoréw dalsze
dziatania powinny skupia¢ sie na modernizacji (optymaliza-
cji) konstrukcji dotychczas stosowanego przyrzadu MDXa.
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