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INLEIDING

Bij het draaien van treinwielen gaat het over

het bewerken van grote componenten in grote
machines met grote snededieptes. Afhankelijk
van het treintype hebben de wielen verschillende
eigenschappen en vereisten. Voor het draaien
van nieuwe wielen zijn er gereedschapshouders
met boven- en onderkoeling en betrouwbare
wisselplaten voor de complete bewerking

van ongeacht welk treinwiel. Op het gebied

van het reconditioneren vindt u schachten en
wisselplaten waarmee oude wielen weer zo goed
als nieuw bewerkt kunnen worden.

Om het best mogelijke resultaat te bereiken,
moet u met een aantal overwegingen rekening
houden. De gids heeft twee verschillende
hoofdstukken. Het eerste betreft het draaien van
nieuwe wielen en het tweede het reconditioneren
van wielen met gereedschappen van Sandvik
Coromant. In de hoofdstukken staan een
overzicht van de kenmerken van de producten
envan de wielen, een situatieanalyse, de
aanbevolen beste methodes en tips voor

het oplossen van problemen voor de meest
voorkomende situaties.

Overzicht Situatie-
analyse

Beste
methode

Problemen
oplossen



Verschillende treintypes

Deze toepassingsgids richt zich op de drie meest voorkomende
treintypes: goederen-, metro- en hogesnelheidstreinen. Elk van deze drie
treincategorieén heeft zijn eigen karakteristienen en vereisten voor de
wielen wat betreft afmetingen, profielen, toleranties en materiaaltypes.

GOEDEREN

De treinen zijn zwaar, daardoor is de slijtage (typisch opgestuikt
materiaal, hoge flenzen, gaten en viakke plekken) van de wielen
groot. Toleranties zijn minder belangrijk. Remafdrukken van
goederenwagons zijn vaak zichtbaar op de buitendiameter van
de wielen.

METRO

De wielen hebben een kleinere diameter, sommige hebben
rubberen lagen tussen de buitendiameter van het wiel en de naaf
om minder lawaai te maken. De treinen zijn licht en hebben aparte
remschijven.

HOGE SNELHEID

Hogesnelheidstreinen hebben de grootste wielen en er worden
hoge eisen gesteld aan de exacte wielafmetingen omdat deze
direct invloed hebben op het comfort van de reiziger. Om de
balancering van de wielen te garanderen, gelden er strenge
toleranties voor de buitendiameters. Hogesnelheidstreinen
worden daarom vaak gerecondtioneerd.




Wielmateriaal

Het basismateriaal is ongelegeerd en gelegeerd staal, maar er kunnen
in de verschillende landen afwijkende materiaalnormen en benamingen
gebruikt worden. Als het gaat om treinwielen, is het merendeel (95%)
gemaakt van gewalst staal, maar er is ook een klein gedeelte gemaakt
van gietstaal.

In de materiaalnormen vindt u hardheden van ER1 tot ER9. De meest
voorkomende normen zijn ER6 tot ER9.

Materiaalcode

Zacht
I%RG
Goederen
ER7
ER8
Hoge
snelheid
ER9
Hard

Hoog <———— Maattolerantie _— Zeer hoog



Wielafmetingen

De verschillende treintypes hebben verschillende wieltypes, met een
diameterbereik tussen ongeveer 400 en 1200 mm:

*  Metro: 400 tot 650 mm (15.7 tot 25.6 inch)
* Goederen: 800 tot 900 mm (31.5 tot 35.4 inch)
* Hoge snelheid: tussen 900 en 1200 mm (35.4 tot 47.2 inch)

Opmerking: Voor het bewerken van wielen met kleinere diameters zijn kleinere
wisselplaten nodig. Ditis om langere snijkantafstanden met bijbehorende hogere
snijkrachten te vermijden.

Wielvormen

De wielen kunnen een rechte of een gewelfde vorm hebben. De
verschillende vormen zijn op alle soorten treinen en wagons te vinden,
maar de rechte vorm is gebruikelijker op locomotieven en metrotreinen
omdat de ruimte voor de wielen en de remsystemen beperktis. De
gewelfde vorm wordt vaker op wagons gebruikt. Het vormtype is
afhankelijk van de wielgrootte, het toepassingsgebied en of het wagons,
locomotieven of wielen met groeven voor geluidsreductie enz. betreft.
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Het wielfabricageproces

De afbeelding laat een voorbeeld zien van hoe een treinwiel wordt gefabriceerd.
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1. Blanks afsteken

2. Blanks verhitten in roterende oven
3. Compressiesmeden

4. Gat stansen

5. Rolvormgeving

6. Buigproces

7. Hardingsproces — koeling met water
8. Mechanische tests

9. Wiel draaien

10. Niet-destructieve test (ultrasoon testen voor het detecteren van
bijv. eventuele scheuren)
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NIEUWE WIELEN DRAAIEN

Initiéle aandachtspunten

Voordat begonnen wordt met het bewerken van een wiel, zijn er
verschillende factoren, zowel wat betreft de component als de
machine, die bekeken moeten worden:

*  Welk profiel moet worden bewerkt (een smaller profiel,
bijvoorbeeld, vraagt om kleinere wisselplaten dan een breed
profiel)

* De hardheid en de oppervlaktekwaliteit van het component

* Uitsteeklengte - een lange uitsteeklengte vraagt een grotere
gereedschapsstabiliteit

» Koelmiddeltoevoer of droog bewerken
« Stabiliteit, machinevermogen, koppel en opspanning

Machinetypes

Nieuwe treinwielen worden bewerkt in verticale draaibanken.

Er kunnen 1 of 2 turrets gebruikt worden, maar de
gereedschapsopstelling is in essentie steeds dezelfde. In nieuwe
machines is nat bewerken mogelijk, maar voor oudere modellen is
droog gebruikelijker.
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MODERNE MACHINES

* Voor het bewerken van wieldiameters tot 1200 mm
(47.2 inch)

* Vermogen voor dubbele turret of RAM is ~150 kW

* Gereedschapshouders: Coromant Capto® C10 of 5050
schachten

*  Wisselplaten: vaak 32 mm. ronde wisselplaten

* Machines worden geladen door robots, en max toerental is
ca. 150 tot 200 min

* Opspannen: Een opspanning voor het ruwe wiel, met
"klauwen" en een tweede opspanning voor het afgewerkte
wiel na de eerste bewerking

OUDERE MACHINES
¢ Voor het bewerken van wieldiameters tot 1200 mm (47.2 inch)

* Normaal slechts een turret, dus minder vermogen nodig
ongeveer 60 kW

* Te gebruiken gereedschappen: Vaak omgebouwd voor
gereedschapshouders met Coromant Capto®-koppeling of
schachten, vaak met 32 mm. ronde wisselplaten

* Pure bewerking, luidruchtig, heet en stoffig

* Demachineis open, waardoor spanen rondvliegen tijdens de
bewerking

* Minder vermogen: bewerken met lage snelheden, lage
voedingen en kleinere wisselplaten

ANDERE CONCEPTEN
* Pick-up machines
* Nieuw type machine met een of twee turrets

*  Wielen worden opgepakt van de hoofdspil, gereedschappen werken
van onderaf

11



Product- en wieloverzicht

Hier vindt u het Sandvik Coromant-productaanbod en welke
gereedschappen u moet gebruiken voor het draaien van een nieuw
treinwiel.

WIELKENMERKEN
Het wiel is verdeeld in drie zones:

1. Develg: omvat het bewerken van het contactvlak en het viakken
van de buitenkant van het wiel.

2. Deflank:is het te bewerken deel tussen de naaf en de velg.

3. De naaf: omvat het bewerken van het asgat, maar ook het
vlakken van de buitenkant van het wiel.




PRODUCTOVERZICHT

T-Max P-gereedschapshouders

De T-Max P-houders bieden een stabiele opspanning en zijn
leverbaar met hoge-precisie boven- en onderkoeling en Coromant
Capto®-koppeling, geoptimaliseerd voor het bewerken van nieuwe
treinwielen.

Wisselplaten

Ronde en vierkante wisselplaten zijn leverbaar in verschillende
hardmetaalsoorten en geometrietypes. Samen met de
gereedschapshoudersis er een standaardaanbod voor de
complete bewerking van een treinwiel.

Opspangereedschappen Wisselplaat

- Coromant Capto, grootte 10 - Ronde wisselplaten grootte 32 mm

- Schachthouders - Vierkante wisselplaten grootte 25 mm

- Boven- en onderkoeling als optie - Geometrieén voor voorbewerken en
nabewerken

Opmerking: Kijk ook altijd voor het nieuwste assortiment op onze website
www.sandvik.coromant.com. Er is een speciale aanbod voor het draaien
van treinwielen, neem voor meer informatie contact op met uw Sandvik
Coromant-vertegenwoordiger.
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HOGE-PRECISIEKOELMIDDEL
Alle nieuwe gereedschapshouders hebben hoge-precisiespuitmonden
en bieden boven en onderkoeling.

* De effecten van hoge-precisiekoelmiddel: Koelmiddel afgeleverd
op de juiste plaats op de snijzone heeft een grote invlioed op de
spaanbeheersing en de standtijd voor een grotere proceszekerheid.

* De effecten van koeling aan de onderzijde : Bij het bewerken aan
dezelfde snijgegevens is een 67% langere standtijd mogelijk
en worden de negatieve effecten van thermische scheurtjes
tegengegaan.
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Situatie-analyse

Het belangrijkste doel van de situatie-analyse is om ervoor te
zorgen dat we stabiliteit hebben voor de beste proceszekerheid.
Gebruik de checklist op de volgende manier.

Bepaal daarnaast ook altijd de uitdagingen en beperkingen
in samenspraak met de klant en leg uit op welke manier een
routinematig gereedschapsonderhoud in de werkplaats
problemen kan voorkomen.

CHECKLIST VOOR SITUATIE-ANALYSE
1. Controleer de opspanning van het wiel

» De opspanning gebeurt op het buitenste deel van het wiel,
waardoor en een grote afstand is tussen de opspanpunten. Bij
trillingen kan dit de oorzaak zijn

* Kleinere wielafmetingen —het wiel zelf is stabieler. Grote
afmetingen — hetrisico van trillingen is groot

- Vergelijk het verschil door een kracht aan te brengen op
400 mm vergeleken met 1200 mm

¢ Vanaf 950 mm (37.4 inch) — normaliter is een vorm van
ondersteuning vereist

* Snijgegevens moeten worden aangepast (voeding en snelheid)

15



Controleer de gereedschapshouder

Voor de beste stabiliteit moet de opspanoverhang zo kort

mogelijk zijn

Controleer onderlegplaat, kantelpenopspanning, wisselplaatzitting
en wisselplaat op slijtage of schade

Vergroot, indien nodig, de schacht

Controleer de tipzitting - let op plastische deformatie, als dit deel
beschadigd is, danis een nieuwe houder onvermijdelijk

Controleer de koelmiddeltoevoer

Als de machine koelmiddel heeft, zorg er dan voor dat het
koelmiddel correct gerichtis

Het koelmiddel moet schoon zijn (gefilterd) als het gereedschap
spuitmonden heeft

Controleer het wiel
Controleer de kwaliteit van het ruwe materiaal

Door een ongelijkmatige hardheid, hebben fouten bij het walsen
van het wiel een negatief effect op de standtijd



Beste methode

In dit hoofdstuk vindt u de beste methode voor het draaien van een
900 mm (35.4 inch) treinwiel van gewalst staal. Het bewerken van
het wiel gebeurt in een en dezelfde machine, in twee plaatsingen
uitgevoerd in vier series, met gebruikmaking van standaard Sandvik

Coromant-gereedschappen.
Wieltype: 900 mm (35.4 inch)
Materiaal: Gewalst staal
Bewerkingscondities Goed

1. Bewerken van de velg

Voorbewerken

Bij dit voorbewerken van het velgprofiel,
gebeuren het bewerken van de flens en
het contactvlak in een verspaningsgang.

Te gebruiken gereedschappen
* Gereedschapshouder: C10-
PRDCL-35134-32

*  Wisselplaat: RCMX 320900

Snijgegevens

Bewerking v, m/min (ft/min)
Contactvlak 90 (295)
Flens 90 (295)

o]
Contact-
viak l.
Flens \.

f, mm/omw (in/min)
1,2(0.047)

1,4 (0.06)




NABEWERKEN
Voordat het wiel wordt omgedraaid, vindt de nabewerking van het
contactvlak plaats.

Te gebruiken gereedschappen
* Gereedschapshouder: C10-PRSCL-70130-16
*  Wisselplaat: RCMX 160900

/

Snijgegevens
Bewerking v, m/min (ft/min) f, mm/omw (in/min)
Contactvlak 100 (328) 1.25(0.05)

Opmerking: Bij voorkeur worden ook het voorbewerken/nabewerken van het asgat in deze set-up
uitgevoerd om de toleranties te behouden (om te garanderen dat het asgat gecentreerd is).

2. Bewerken van de flank

In deze bewerking, duurt de bewerking A langer enis dit het “leidende
gereedschap”. Terwijl gereedschap A de buitendiameter van de flank
(A1) bewerkt, vlakt gereedschap B de naaf (B2) op hetzelfde moment.
Terwijl A zijn tweede snede (A2) maakt, vlakken de B-gereedschappen
de velg (B1).

Bij het bewerken van de flank (A) is het belangrijk om een goede
oppervlaktekwaliteit te krijgen en tegelijkertijd de correcte hoeveelheid
materiaal te verwijderen. Het is als het ware voorbewerken en
nabewerken tegelijk.
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NABEWERKEN
1. Alishetleidende gereedschap en bewerkt de flank

Te gebruiken gereedschappen
* Gereedschapshouder: C10-PRDCL-35134-32
*  Wisselplaat: RCMX 320900

2. De zelfde gereedschapshouder en wisselplaat worden
toegepast voor het vlakken van zowel de velg en de naaf

Te gebruiken gereedschappen
* Gereedschapshouder: C10-PRDCL-35134-32
*  Wisselplaat: RCMX 320900

Opmerking: Voor bewerking A,
vergroot u de snijsnelheid bij het
bewerken van het deel dat het dichtste
bij de naafis (A2) en, afhankelijk van de
vorm van het profiel, ook de voeding
(indien holrond vergroot u de voeding
enindien bolrond verkleint u de

voeding).

Snijgegevens
Bewerking v, m/min (ft/min) f, mm/omw (in/min)
A. Flank 100(328) 0,8-1,4(0.031-0.055)
B. Velg, vlakken 100 (328) 1.4 (0.055)
C. Naaf, vlakken 35(115) 1,5(0.059)
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Het wiel wordt verticaal omgedraaid, en de zelfde gereedschappen
en snijgegevens worden toegepast als bij het bewerken van de
andere kant.

* Qokhieris het belangrijk om de correcte dikte van het
wiel te bereiken en tegelijk een goede oppervlakte-afwerking

* Detwee bewerkingen worden na elkaar uitgevoerd, te beginnen
met bewerking A1, het leidende gereedschap

20



3. Bewerken van de naaf

De laatste fase bij het draaien van het wiel is het bewerken van de
naaf.

VOORBEWERKEN

Afhankelijk van de hoeveelheid materiaal kan het nodig zijn dit in
twee snedes te doen, maar in dit geval voeren we de hele bewerking
uitin één snede.

Te gebruiken gereedschappen

» Gereedschapshouder: C10-PSKNR-68110-25
* Adapter: C10-391.01-100 140

*  Wisselplaat: SNMM 250724

Snijgegevens
Bewerking v, m/min (ft/min) f, mm/omw (in/min)
A. Binnenkant naaf 115(377) 1.2 (0.047)

Opmerking: Na het voorbewerken wordt een groef gemaakt in het asgat. De allerlaatste fase bij
het bewerken van de naaf is het nabewerken van het asgat, wat in dit geval in een andere machine
gebeurt.

21



Problemen oplossen

Dit deel behandelt de meest voorkomende problemen die
kunnen optreden bij het draaien van treinwielen en hun
oplossingen. Typische problemen zijn:

* Spaanbeheersing

*  Wisselplaatslijtage

» Slechte oppervlakte-afwerking door trillingen
* Breukvan de gereedschapshouder

Spaanbeheersing

PROBLEEM

Bij het bewerken van het profiel van de flank
kan een lange contactlengte leiden tot een
slechte spaanbreking (lange spanen).

OPLOSSING - VOEDINGSSNELHEID

AANPASSEN

* Pasdevoedingssnelheid aan de
gebruikte geometrie aan
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PROBLEEM

Door een te grote hoeveelheid ruw materiaal bij het
bewerken van de velg ontstaat een te hoge druk op de
wisselplaat, omdat een groot deel van de snijkant in de
snede is.Dit veroorzaakt grote snijkrachten en trillingen
en kan in sommige gevallen leiden tot het breken van de
wisselplaat.

OPLOSSING - HERPROGRAMMEREN

Herprogrammeer voor een “inrol” bewerking om de extra
hoeveelheid materiaal (1) uit te nemen, voordat u de
laatste complete snede (2) maakt.

Wisselplaatslijtage

PROBLEEM

Wisselplaatbreuk wordt vaak beschreven als een
probleem, maar is normaliter het gevolg van plastische
deformatie of thermische scheurtjes in de wisselplaat.

OPLOSSING

* Bijthermische scheurtjes: Vergroot de
koelmiddeltoevoer zo veel als mogelijk is en zorg
ervoor dat de straal correctis gericht: op de
wisselplaat

* Bijplastische deformatie: Pas de voedingssnelheid
aan en gebruik een hittebestendigere
hardmetaalsoort (P25 — P15 — K15)

* Gaover op een hittebestendigere hardmetaalsoort

v e

Plastische
deformatie

vl

Thermische
scheurtjes
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Slechte oppervlakte-afwerking door trillingen

PROBLEEM
Slechte oppervlakte-afwerking door trillingen en typisch
optredend op de flank en de naaf.

OPLOSSING

24

Controleer de opspanning van de wisselplaat
Probeer de stabiliteit van het gereedschap te verbeteren

Gebruik een grotere schacht, kortere
schachtuitsteeklengte en grotere Coromant Capto-
houder (controleer of de intrekkracht correct is)

Herprogrammeer zodat de voeding in de richting van de
wielopspanning is en het wiel omlaag duwt

Verlaag de snelheid en/of verhoog de voeding
Ga over op een kleinere wisselplaat of neusradius




Breuk van de gereedschapshouder

PROBLEEM

Als de gereedschapshouder breekt kan dit verschillende
oorzaken hebben:

*  Wisselplaatbreuk

* Overbelasting door een teveel aan materiaal

» Te grote snijdiepte

* Versleten wisselplaatzittingen

OPLOSSING

Bij een versleten wisselplaatzitting: Door routinematig
onderhoud uit te voeren aan het gereedschap in de
werkplaats kunnen problemen vermeden en veel geld
bespaard worden.

*  Momentsleutel

— Omde beste prestaties te realiseren met elk wisselplaat-
opspansysteem, moet een momentsleutel worden gebruikt om
het juiste wisselplaat-aandraaimoment te verkrijgen

— Zie delasermarkering op de gereedschapshouder of de
Hoofdcatalogus/Draaigereedschappen voor het correcte
koppel (Nm) voor het vastzetten van de wisselplaat
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*  Wisselplaatzitting

— Hetisbelangrijk om ervoor te zorgen dat de zitting van de
wisselplaat niet beschadigd wordt bij het plaatsen van de
wisselplaat en tijdens de bewerking

Reinig de wisselplaatzitting: Zorg ervoor dat de wisselplaatzitting vrij
is van stof of metaalspanen. Blaas indien nodig de wisselplaatzitting
schoon met perslucht.
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TREINWIELEN RECONDITIONEREN

Initi€le aandachtspunten

Bij het reconditioneren is het wenselijk om een zo groot mogelijke

snedediepte te kiezen om korte bewerkingstijden te realiseren. Dit
is echter in hoge mate afhankelijk van de slijtagecondities van het

belangrijkste deel van het versleten wiel.

Houdt bij het kiezen van de gereedschappen en wisselplaten
rekening met de volgende punten:

*  Welktype wiel moet worden gereconditioneerd

» De slijtageconditie van het belangrijkste deel van het versleten
wiel

* Hetbeschikbare machinevermogen

* Inbepaalde gevallen kan het profiel in €één enkele gang worden
gedraaid.
Bij andere machines en andere omstandigheden kan het
noodzakelijk zijn om de bewerking in verschillende passen te
verdelen om het juiste profiel en de juiste diametermaat voor het
wiel te kunnen produceren.

Verdelen van de bewerking in verschillende passen is gebruikelijk
bij kuilwielenbanken waar een frictieaandrijving wordt gebruikt om
het wiel te roteren.
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Wanneer reconditioneren?

Hoe vaak de wielen moeten worden gereconditioneerd is afhankelijk
van de manier waarop de wielensets gebruikt worden. Wielen van
hogesnelheidstreinen worden vaker gereconditioneerd om redenen
van de veiligheid en het comfort dan wielen van goederentreinen.
Maar anderzijds geldt voor wielen van goederentreinen dat,
wanneer zij bewerkt worden, de snijdieptes veel dieper zijn.

* Goederen: Zelden reconditioneren (elke 5-10 jaar)
* Regionale trein / Metro: Ten minste eens per jaar reconditioneren

* Hoge snelheid: Vaak reconditioneren, elke 5-8 weken (elke 90-
100.000 km)

Om bewerking voorbij de geharde zone te voorkomen, wordt de minimumdiameter
meestal aangegeven met een groef op de buitendiameter. Als er geen groefis,
moet er in plaats daarvan gemeten worden.
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Machinetypes

Het reconditioneren van treinwielen is altijd een droge bewerking.
Afhankelijk van het treintype zijn er verschillende eisen die gesteld
worden aan het machinetype, welke bepalend zijn voor de keuze van
een kuilwielenbank of van een bovengrondse machine. Er zijn nog
een aantal minder gebruikelijke machinealternatieven, maar deze
zullen we in deze gids niet verder behandelen.

KUILWIELENBANK
* Metro-/Passagierstreinen (wagons en wagens aan elkaar vast)

* Locomotieven
* Hoge snelheid

BOVENGRONDS
*  (Goederen

* Passagierswagons (wagons kunnen gescheiden worden)

ANDERE CONCEPTEN
*  Mobiele machine

- Normaliter gehuurd en gebruikt in de werkplaats
- Wordt aangetroffen in privé-onderhoudsbedrijven
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Overwegingen naar gelang het machinetype

KUILWIELENBANK
In deze machine bewerkt men profielen van locomotieven,
hogesnelheidstreinen en metrotreinen.

Opspankenmerken
* Hydraulische cilinders belasten de aslagers

Beperkingen
* Maximale snijdiepte

Opspanmethode

De te bewerken wielenset wordt opgetild en aangedreven
door vier conische rollen aan de omtrek. Om de kracht van
de frictieaandrijving te vergroten is de nieuwste oplossing
het via hydraulische cilinders verhogen van de belasting op
de aslagers.
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Bovengrondse machine

In deze machine worden hoofdzakelijk wielen van goederentreinen
en passagierswagons gereconditioneerd. Er zijn twee verschillende
manieren voor het opspannen van het wiel: een oude en een
modernere methode.

OUDE OPSPANNING
Opspankenmerken

*  Wielensets, dat wil zeggen dat as- en wielschijven zijn
gescheiden van het voertuig

Beperkingen
» Deformatie van het wiel (binnendiameter)

Opspanmethode

*  Wielensets, dat wil zeggen dat as- en wielschijven zijn
gescheiden van het voertuig (gedemonteerd van de locomotief
of trein)

* Asis gefixeerd door twee centrale bussen aan de linker en
rechterlkant op de centrale asgaten. Om de wielenset aan te
drijven is de binnendiameter van de wielflens opgespannen door
een klauwplaat. Alternatieve frictieaandrijving

* Erzijnaltijd schades op de binnendiameter van het wiel
(deformatie)
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Moderne opspanmethode

In dit type machines worden hoofdzakelijk wielen van
goederenwagons gereconditioneerd. Wielen van
goederenwagons hebben het normaliter zwaar te verduren
gehad, daarom is een grotere snedediepte noodzakelijk om
het correcte profiel te verkrijgen.

Opspankenmerken

» Starre opspanning noodzakelijk: Om deze grote
snedediepte te bereiken (tot max. 12 mm) is een starre
opspanning vereist die de grote snijkrachten kan
opvangen

Beperkingen
* Lange spanen kunnen problemen veroorzaken met het
opspansysteem en de hydraulische slangen

Mobiele machine

Dit machinetype wordt normaliter gehuurd en gebruiktin de
werkplaats. Een goedkoop alternatief wanneer gewenst.

* Wordt aangetroffen in privé-onderhoudsbedrijven
* Erzijn ook mobiele machinetypes die op de rails staan

Opspannen
» Als bij de kuilwielenbank, maar minder stabiele / minder
frictie condities

* |lagere snijgegevens

MobiTurn/ Hegenscheidt
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PRODUCT- EN WIELOVERZICHT

Wieloverzicht

De velgis het deel van het wiel dat in contact is met de rail, en
daarom het deel dat moet worden gereconditioneerd. De velg is
verdeeldin drie zones:

1. Buitenkant
2. Contactvlak
3. Flens
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Productoverzicht

GEREEDSCHAPSHOUDERS EN WISSELPLATEN

Er zijn T-Max P®-gereedschapshouders die geoptimaliseerd zijn
voor het bewerken van treinwielen. Wisselplaten zijn leverbaar
in verschillende hardmetaalsoorten en geometrieén voor
voorbewerken en nabewerken.

Opmerking: Kijk ook altijd voor het nieuwste assortiment op onze website
www.sandvik.coromant.com. Er is een speciale aanbod voor het draaien
van treinwielen, neem voor meer informatie contact op met uw Sandvik
Coromant-vertegenwoordiger.

Opspangereedschappen Wisselplaten

Schachten voor - Grootte 19,30 en 32 mm

cassettes - Hardmetaalsoorten GC4325 en GC4215
- Geometrieén voor voorbewerken en nabewerken (-PR,
-PM, -PF)
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HARDMETAALSOORTEN VOOR RECONDITIONEREN VAN TREINWIELEN
In deze tabel vindt u aanbevelingen voor hardmetaalsoort afhankelijk van
de condities van het wiel.

De keuze van de snijsnelheid is altijd een combinatie van het gekozen
type hardmetaalsoort en de conditie van het wiel. In het algemeen wordt
aanbevolen een lagere snijsnelheid te kiezen bij het draaien van harde
wielen met vlakke plekken ontstaan door het remmen en dergelijke, en
een hogere snijsnelheid bij het draaien van zachtere wielen in een betere
conditie.

Wielconditie

Minder
slijtage Wielconditie 1:
A Wielen met minder uitgesleten profielen worden bewerkt met
O hogere snijgegevens voor een maximale productiviteit. Gebruik
de hardere hardmetaalsoort GC3015.
Wielconditie 2:
Het merendeel van versleten wielen met viakke plekken,
» opgestuikte velg of thermische scheurtjes worden bewerkt met
Z*GE) de soort voor algemeen gebruik GC4215.
D |2
3
2
=
Wielconditie 3:
Zwaar beschadigde wielen en machines met lagere snelheden,
waarvoor een sterker gereedschap nodig is, vereisen bewerking
met de hardmetaalsoort GC4325.
Wielconditie 4:
. \ Zwaar beschadigde wielen worden bewerkt met een lage
Veel snijsnelheid. Gebruik de ongecoate hardmetaalsoort SH.
slijtage

Opmerking: Alle wisselplaat-hardmetaalsoorten zijn beschikbaar in de meest voorkomende
groottes en uitvoeringen in het standaard assortiment. Meer opties zijn standaard beschikbaar.

36



SITUATIE-ANALYSE

Het belangrijkste doel van de situatie-analyse is om ervoor te
zorgen dat we stabiliteit hebben. Afhankelijk of we beschikken
over een kuilwielenbank of een bovengrondse machine zijn er
verschillende punten om rekening mee te houden:

* L-uitvoering wisselplaten hebben geen onderlegplaten.
Bekijk of de wisselplaat, cassette en basishouder
beschadigd zijn (door de hitte verkleuren deze blauw)

» (Cassette (die de basishouder beschermt)
* Qververhitte, gebroken wisselplaat

* Plastische deformatie, breuken

* Basishouder, deze is meestal speciaal

Overwegingen

BOVENGRONDSE MACHINE
* Snijdieptes
- Starre opspanning maakt bewerken met grote
snijdieptes mogelijk
- Normaliter is meer dan een pas nodig — voor
oppervlakte-afwerking en aanpassing van
de afmetingen

* Keuze van wisselplaten
- Verschillende wisselplaat-hardmetaalsoorten
kunnen verschillende snededieptes aan (zie
tabel op pagina 36)
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KUILWIELENBANK
* Spaanbreking

- Een goede spaanbreking is belangrijk voor de veiligheid
van de operator en voor die van de machine

- Lange spanen kunnen kabels en hydraulische slangen
beschadigen, als zij rond de assen zijn gewikkeld zijn ze
gevaarlijk en moeilijk te verwijderen

* Snijdieptes

- Kleinere snijdieptes worden aanbevolen om te grote
snijkrachten te vermijden

Typische slijtagecondities

1. Buitenkant

De bewerking begint hier. Slijtage op dit deel komt normaliter alleen
voor bij goederenwagons in de vorm van opgestuikt materiaal dat
hoge eisen stelt aan de gereedschappen qua aanloopkrachten

en hardheid. De hardheid kan tot maximaal 45 HRC zijn en er moet
worden gewerkt met lagere snijgegevens.

opgestuikt materiaal
komt voor aan de

‘ buitenkant
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2. Contactvlak

Typische slijtages zijn vlakke plekken.Viakke plekken ontstaan
door het blokkeren van de wielen, meestal in de herfst als
gevolg van bladeren op de rails. Deze plaatsen zijn bijzonder
hard en kunnen bovendien leiden tot een onderbreking van de
snede. Vlakke plekken, scheuren en insluitingen zijn de drie
meest voorkomende slijtagetypes waarvoor de bewerking
met kleinere snijdieptes van stap 1 de oplossing is.

Opmerking: Bij moderne treinen komt dit slijtagetype minder vaak
voor, dankzij elektronische remsystemen (ABS) en elektronische
tractieregelingsystemen.

Vlakke plekken Scheuren Insluitingen

3.Flens

De flens wordt dunner en door het kleiner worden van de
wieldiameter wordt hij hoger. Afmeting ,h" is normaliter 26 mm
maar deze kan toenemen tot meer dan 30 mm bij zeer sterk
gesleten wielen. Soms moet dit worden afgeslepen voordat
het profiel gereconditioneerd wordt.

De wielen van goederenwagons worden vaak harder doordat
de remmen aangrijpen op de buitendiameter van de wielen.
Als de remmen veel gebruikt worden (routes in de bergen),

dan worden de wielen afwisselend heet en koelen daarna Vervorming op
weer af. Hierdoor neemt de oppervlaktehardheid van de de flens
wielen toe.
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TYPISCHE SLIJTAGECONDITIES EN OPLOSSINGEN

40

Slijtageconditie

Goederen

Metro

Hoge snelheid

Oplossing stap
1

Oplossing stap 2

1. Buitenkant

Opgestuikt

N.v.t.

N.v.t.

Lagere voeding en
snelheid.

2. Contactvlak

Gehard (vlakke
plekken) door het
remmen van de trein

Insluitingen (van
stenen op de rail).
Gehard (vlakke
plekken) door het
remmen van de trein.

Gehard (vlakke plekken)
door hetremmen van
de trein.

Scheuren.

Maar omdat zij vaker
gerecondtioneerd
worden dan
goederenwielen niet zo
vaak en minder.

Bewerken met een
snijdiepte (ap) onder
de vlakke plek of
scheur.

Hardmetaalsoort SH is de eerste keuze.
Snelheid verlaagd tot 10— 20 m/min,

Gebruik een stabiele geometrie (-PM of -22) die

de snijkant ondersteunt.
Probeer indien mogelijk onder deze delen te

snijden.

3.Flens

Profielvervorming
door wrijving van het
spoor.

Profielvervorming
door wrijving van het
spoor.

Soms kunnen
frictieplekken ontstaan
als de flens het spoor
raakt.

Zie beste methode,
pagina 42.

N.v.t.



BESTE METHODE

Kuilwielenbank

Op de volgende pagina's vindt u de beste methode voor het
reconditioneren van een treinwiel van gewalst staal.

BEWERKEN BIJ NORMALE CONDITIES

Bij kleine snijdieptes zijn C-stijl wisselplaten de eerste keuze. Deze
wisselplaten geven een goede spaanbreking en spaanbeheersing
bij het bewerken van de flens dankzij de gebruikte intredehoek.

Hardmetaalsoort GC4215 is de eerste keuze.

Opmerking: Deze gereedschappen zijn in sommige gevallen ook te gebruiken in
bovengrondse machines als er geen grote ap nodig is.

Te gebruiken gereedschappen

-

Gereedschapshouder: R175.33-5050
Snij-unit: R175.32-3223-1911
Wisselplaat: CNMX 19 11 40 -PF

Snijgegevens
v, m/min (ft/min)

70-80 (230-300)

j:
.

Gereedschapshouder: R175.33-5050
Snij-unit: R177.32-3219-1911
Wisselplaat: CNMX 19 11 40 -PF

f, mm/omw (in/min)

0,5-1,5(0.02-0.059)
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BEWERKEN BlJ ZWARE CONDITIES - ZWAAR BESCHADIGDE WIELEN

Bij het bewerken van een zwaar beschadigde velg moet u normaliter
de snijsnelheid halveren. Ook moet u de voeding en de snijcondities
aanpassen.

Te gebruiken gereedschappen

Gereedschapshouder: R175.32-
5050M

Snij-unit: R175.32-3223-19
Wisselplaat: LNMX 19 19 40 -PM

Gereedschapshouder: R175.32-
5050M

Snij-unit: R175.32-3223-19
Wisselplaat: LNMX 19 19 40 -PM

Gereedschapshouder: R175.32-
5050M

Snij-unit: R177.32-3219-19
Wisselplaat: LNMX 19 19 40 -PM

Snijgegevens
v, m/min (ft/min) f, mm /omw (in/min)

70-80 (230-300) 0,5-1,5(0.02-0.059)
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Bovengrondse machine

ZWARE CONDITIES - ZWAAR BESCHADIGDE WIELEN

Bewerken van de lange flens - alternatief 1

Ditis eenvoorbeeld van het reconditioneren van een versleten wiel met viakke plekken,

versleten loopvlakken of thermische scheurtjes. Met een stabiele opspanning en een

machine met genoeg vermogen kunt u de flens en het contactvlak in dezelfde stap

meenemen.

Te gebruiken gereedschappen

3

Gereedschapshouder: R175.32-5050M
Snij-unit: R175.32-3223-30
Wisselplaat: LNMX 30 19 40 -PR

"
—

Gereedschapshouder: R175.32-5050M
Snij-unit: R175.32-3223-30
Wisselplaat: LNMX 30 19 40 -PR

Snijgegevens

Snijsnelheid v, m/min (ft/min)

40 (130)

OPTIMALISATIE

* Voor eenlangere standtijd: ga over op een hittebestendigere hardmetaalsoort (zie

L

Gereedschapshouder: R175.32-5047M
Snij-unit: R175.32-3223-30
Wisselplaat: LNMX 30 19 40 -PR

— o}
J—
Gereedschapshouder: R175.32-5050M

Snij-unit: R177.32-3219-19
Wisselplaat: LNMX 19 19 40 -PR

Voeding f, mm/omw (infomw)

0,3-1,5(0.012-0.059)

de hardmetaalsoort aanbevelingstabel, pagina 36)
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Bewerken van de lange flens —alternatief 2

Als de opspanning onstabiel is en de machine onvoldoende vermogen heeft
is dit een alternatieve manier voor het bewerken van de flens. U maakt in de
eerste stap een ruwe snede van de flens. In de volgende stap bewerkt u het
contactvlak en bewerkt u de flens na.

Te gebruiken gereedschappen

Gereedschapshouder: R175.32-
B 5050M
. Snij-unit: R175.32-3223-30

Wisselplaat: LNMX 30 19 40 -PM

Gereedschapshouder: R175.32-
B 5050M
Y Snij-unit: R175.32-3223-30
Wisselplaat: LNMX 19 19 40 -PM

Gereedschapshouder: R175.32-

5050M
"‘ g Snij-unit: R177.32-3219-19
Wisselplaat: LNMX 19 19 40 -PM
et ¢ P
RE—
Snijgegevens
Snijsnelheid v, m/min (ft/min) Voeding f, mm/omw (infomw)
40(130) 0,3-1,5(0.012-0.059)
OPTIMALISATIE

Voor een betere spaanbreking LNUX -PF, CNMX -PF

SHis een alternatieve hardmetaalsoort voor zeer zwaar beschadigde
wielen
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De remschijf

Een typisch onderdeel dat u onder treinen aantreft is de remschijf.
De remschijf wordt indien nodig bewerkt met twee gereedschappen
die zijn gemonteerd op een aparte steun van de machine. Voor deze
bewerking, raden wij aan Sandvik Coromant’s speciale aanbod van
gereedschapshouders (lengte 130 mm) te gebruiken in combinatie
met standaard D-stijl wiper wisselplaten (-WMX). Deze combinatie
werkt uitstekend bij kleine snededieptes en hoge snelheden
doordat er een goede spaanbeheersing is. De D-stijl wisselplaten
zijn ook goed voor de ruimte tussen de remschijven.
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PROBLEMEN OPLOSSEN

Typische problemen bij het reconditioneren van wielen zijn:
*  Wisselplaatbreuk

* Korte hete spanen

» Trilling door versleten cassette

Wisselplaatbreuk

PROBLEEM
Door wisselplaatbreuk blijft het hardmetaal in het wiel steken.

BELANGRIJKSTE OORZAAK
* Overbelaste wisselplaat

* Harde plekken, scheuren van vlakke plekken op het wiel

OPLOSSING
* Inspecteer de wisselplaat tijdig om breuk te voorkomen

* Verminder voeding en snelheid drastisch en probeer deze
daarnalangzaam weer te vergroten

* Probeer het hardmetaal voorzichtig te verwijderen (of slijp het
uit)

Vlakke plekken

Opmerking: Komt voor bij zowel kuilwielenbanken als bovengrondse
machines.
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Trilling door slijtage van de cassette of kantelpenop-
spanning

PROBLEEM
* Drukplekken op de cassette waardoor trilling ontstaat

BELANGRIJKSTE OORZAAK
» Grote krachten op de wisselplaatgeometrie veroorzaken deze
drukplekken

» Beweging van de wisselplaat door verkeerde opspankrachten

OPLOSSING
» Controleer en vervang vaker de cassette

* Controleer de kantelpenopspanning op schade
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Hete spanen (nabewerking)

PROBLEEM
* Door hete spanen op de machine en het component wordt de
machine warm. Zij kunnen ook de operator raken

OPLOSSING
» Zorgervoor dat de spanen veilig van de machine worden
afgevoerd

* Verlaag de voeding, verlaag de snelheid of ga over op een
gemiddelde geometrie, -PM

Opmerking: Komt alleen voor bij kuilwielenbanken.
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Te hoge snijkrachten door een te hoge voedings-
waarde

PROBLEEM

* Tehoge voedingswaarde veroorzaakt snijkrachten die groter zijn
dan de aangebrachte frictieaandrijving. Hierdoor stopt het wiel
wat leidt tot wisselplaatbreuk, diepe sneden op het wiel en soms
lopen delen van de wisselplaat vast in het wiel

OPLOSSING
* Gebruik een geschikte voedingswaarde

* Gebruik een andere wisselplaat met een snijdiepte die genoeg
materiaal verspaant om de restanten van de gebroken
wisselplaat met een zeer lage voeding te verwijderen

* Soms kunnen drastischer methodes nodig zijn, zoals een
slijpgereedschap

Opmerking: Komt alleen voor bij kuilwielenbanken.
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Aantekeningen
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