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V63 forgocsap esztergalo késziilék

Osszefoglalé

Az egykori Ganz-MAVAG-ban gyértott legnagyobb
teljesitményii villamos mozdonytipus a Vé63-as (uj
szamozasban 630-as sorozat) ala a széria 8. jarm(ivé-
t6l kezdédSen 1984-tSl német Krupp cégtdl vasarolt
licenc forgévazak lettek beépitve. A V63-asok iizembe
helyezése 6ta eltelt tobb mint 30 év, szamos, a jarmdi-
vek elhasznalédasaval jaré hibat sziilt. A cimben jelzett
forgécsap kopas egy ilyen elhasznalédasra visszave-
zethetd hiba. A cikk elsé része ismerteti a forgécsap
helyredllitasara ismert és alkalmazhaté6 moédszereket,
amelyre a hazai javitéipar nincs kelléen felkésziilve.
Ezért a szerzék a hiba kijavitas ismert médjai mellett
egy harmadikra tettek javaslatot. Ennek lényege, hogy
tervezni kell egy olyan késziiléket, mellyel az ovalis for-
gocsap beépitési helyzetében hengeresre munkalhaté.

A cikk 2. része egy specidlis forgécsap esztergald ké-
sziiléket ismertet, amelynél a személyzet a fogasmély-
ség bedllitasa és a késziilék inditasa utan csak feliigyele-
tet lat el a forgéesap palast végigmunkalasa soran.

Végezetil a 630-019 palyaszami mozdony for-
gocsapjanak esztergalasat ismerteti a cikk.

Az M 63, valamint a prototipus és
nullsorozat V 63 jarmiveknél alkal-
mazott, UFC jellegli forgovazakkal
szerzett ilizemi tapasztalatok alap-
jan, a Ganz-MAVAG egy korszerti,
nagyobb engedélyezett scbesség
biztositasara is alkalmas forgovaz
csalad licencét vasarolta meg a Fried
Krupp GmbH, Krupp Industrie und
Stahlbau, esseni cégtdl, 1981-ben. A
megvasarolt licencek kdzott - a két
¢és haromtengelyes, rugalmas cséten-
gelyes kialakitasu forgovazak mel-
lett — a V 63-as mozdonyok korabbi
alvaz kialakitasanak ismeretében,
kifejezetten a V 63-as mozdonyok
modositott  alvazhoz  attervezett,
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Gerit fiir Bearbeiten/Drehen der Drehzapfen
der Lokomotiven des Typs V63

Zusammenfassung

Aus den in den ehemaligen Ganz-Mavag Werken ge-
bauten elektrischen Lokomotivtypen ist die V63 (laut
letzter Nummerierung 630) die mit héchster Leistung.
Ab 8. Lokomotive der Lokomotive — beginnend in
1984 — erfolgte der Einbau der von KRUPP gekauften
Lizenz-Drehgestelle. Wahrend der Inbetriebsetzung fol-
gender Zeitdauer tiber 30 Jahre traten mehrere Fehler
bedingt durch die Abnutzung der Fahrzeuge auf. Die
im Titel angegebene Drehzapfen-Abnutzung ist auch
zurilickfiihrbar auf eine von solchen. Der erste Teil des
Artikels behandelt die fiir die Rekonstruktion des Dreh-
zapfens bekannten und verwendbaren Methoden, wo-
fiir aber die Industrie in Ungarn fiir Ausbesserung nicht
entsprechend vorbereitet ist. Aus diesem Grund haben
die Autoren neben den bekannten Methoden eine dritte
Methode vorgeschlagen. Es ist ein Gerat zu konstruie-
ren, mit dem der ovale Drehzapfen in seiner Einbaulage
in Zylinderform bearbeitet werden kann.

Der 2. Teil des Artikels beschreibt ein Spezial-Dreh-
zapfendrehgerat, bei dem das Personal nach Wahl der
Spanntiefe sowie nach Starten des Gerits nur die Auf-
sicht wihrend der Bearbeitung des Drehzapfenmantels
vorzunehmen hat.

Zum Schluss erfolgt die Beschreibung der Bearbeitung/
Drehen des Drehzapfens der Lokomotive mit Betriebs-
nummer 630-019.

haromtengelyes, = marokcsapagyas
vontatomotor megtamasztast, 120
km/h-ra alkalmas forgoévazak komp-
lett dokumentacioja is szerepelt, igy
1984-t6l, a V 63-008 palyaszamu
mozdonytol, a DB egyes mozdonya-
inal nagy darabszamban alkalma-
zotthoz hasonld forgovaz par kertilt
bekotésre.

AV 63-008 palyaszamtol kezdo-
dden, a forgocsap az alvaz forgova-
zak feletti megerdsitett kereszttar-
toihoz kapcsolodo, forgdcsap tartd
»torony” zar6 karimajanak aljara van
hegesztve. A forgocsap a forgovaz
keret masodik kereszttartdjanak nyi-
lasan at csatlakozik a forgovaz ke-
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Tool for Turning the King-pin
of Class V63 Locomotives

Summary

The MAV Class V63, Class 630 in the new
classification, is the most powerful electric locomotive
type, ever built by former Ganz-MAVAG Co. in
Budapest. The type of the bogies was changed
during its serial production and the locomotives were
delivered with bogies, made on the license of German
Krupp Company from locomotive No. V63,008 in
1984. The more than 30 years that passed since their
putting into service, caused many faults and failures
by the wear-out of the locomotives. The wear of the
king-pins, mentioned in the title of the article, is one
of these failures that can be originated in wear out.
The article describes the well-known and useable
repair technologies of these kinds of failures. Since,
the domestic railway rolling stock workshops are not
prepared for to apply these technologies well, the
authors made a proposal for a third method besides
of the well known procedures. The essentials of this
is that, a special tool have to be designed by which the
oval pin can be shaped to round without dismounting
the king pin.

The second part of the article introduces the special
tool made for turning the king pins. After setting the
depth of cut and starting the machine, the operators
must control the turning process, only.

At the end the article describes the turning process of
the king-pin of locomotive No. 630-019.

ret kereszttarto aljahoz két ponton
kapcsol6do, minden pontjan gumi-
agyazasu, ,,Z” alakt csuklos bekotd
szerkezet himbéjaba. A forgdcsap
kozepek tavolsaga 11220 mm, a for-
gocsapok feladata harmas:

* a vontatasi iranyban kelléen merev
csuklos szerkezetbe csatlakozo for-
gocsap kozvetiti a jarmii haladasa
soran fellépd vono és fékezderdket
a forgovaz és a mozdonyszekrény
kozott,

* az oldaliranyt mozgasokra kell6-
en lagy csuklos szerkezet — a for-
gocsap kozvetitésével — hatarolja a
mozdonyszekrényhez képest elfor-
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dulé forgovazak mozgasat ivben,
valamint kitér6kon haladaskor,

*a teljes mozdony emelése soran,
a forgdcsap és a csuklos szerke-
zet alkotta kapcsolaton keresztiil
emelkedik a forgovaz a mozdony-
szekrénnyel egyiitt, de az emelést
segitik, ill. kiegészitik, a forgovaz
keret mozdonykozép feldli végén
elhelyezett emel6hevederek is.

AV 63-as (az 1j szamozasi rend-
szer alapjan, ma mar 630-as sorozat)
mozdonyok VS5 jelii nagyjavitasat,
valamint forgovaz cserés javitasat —
az Eszaki Jarmijavito 2009. évi be-
zarasat kovetéen — Szolnok Jarmija-
vitoban végzik, ahol — tobbek kozott
— a forgdcsapok esetleges deformita-
sat, valamint rajz szerinti, tlirésezett
meéreteit is ellendrzik.

A 630-019 palyaszamii mozdony
2016.01.08-an érkezett Nyiregyhaza-
16l Szolnok Jarmijavitoba, forgovaz
csere celjabol. A forgovazak kikoté-
se és a forgocsapok méretellendrzése
utan a Jarmijavitd képviseldje jelezte
a MAV-START Zrt. Jarm{imérnokség
felé, hogy az 1-es oldali forgocsap
¢150,0 mm f8, palast atmérdje joval
kisebb, mint a rajz szerinti méret, a
csaphoz illeszked6 himba persely
azonban a névleges, ©150,0 mm F8
méretekkel rendelkezik.

A probléma sziikitése és koriilha-
tarolasa céljabol, tovabbi k6zds vizs-
galatokat végeztiink a forgdcsapon,
valamint a hozza kapcsol6dd himba
perselyen. A vizsgalatok alapjan:

» a forgocsapok — foképp a vontatasi
kozéppel parhuzamosan mérve —
deformitas szempontjabol megfe-
leltek,

*a forgocsapnak sem a névleges,
9150,0 mm-es, sem az 8100,0 mm-
es palastjan nem volt lathat6 egyol-
dalas félrekopas,

*az l-es oldali csap feliilete hosz-
sziranyban finoman barazdalt, mig
a 2-es csap csaknem sima volt,

*a forgocsap palast atméréjét S
vizszintes sikban megmérve, a
vontatasi kozéppel parhuzamosan
(Hossz) és arra merdlegesen (Ke-

reszt), kaptuk az 1. tablazat szerinti
eredményeket, amely alapjan a for-
gocsapot méret ala és ovalisra ko-
pottnak mindsitettiik,

* a himba persely belsejében, a zsir-
maradvanyok eltavolitasa utan egy-
oldalas, rendellenes félrekopast, ill.
a vontatasi kozéppel parhuzamos
nekiverddést, feliitddést — amely
ekkora hézagoknal a mozdony in-
ditd vonoerejét tekintve jelentkez-
hetett volna — nem lattunk.

1-es forgdcsap palastméretek
Tavolsag a Mérési irany
felsd siktol | gereszt | Hossz
D=150/0 148,45 146,8
D=150/50 148,45 147,2
D=150/100 148,5 147,5
D=150/150 148,7 147,5
D=150/195 148,5 147,5
1. tablazat

Tekintve, hogy félrekopasokat, fel-
iitédéseket nem talaltunk, a csuklds
szerkezet vonorud szilentek sértet-
lenek voltak, a Mozdonykdnyvben
nem volt arra vonatkozo utalas, hogy
valaha iités vagy baleset miatt a for-
gocsapot javitani kellett, tovabba
figyelembe véve az 1-es forgodcsap
fennalld nagy jatékat és a mozdony
tervezett élettartamat, a Jarmimér-
nokségen belill amellett dontottiink,
hogy a csapot a névleges tliréssel
helyre kell allitani! A helyreallitasra
az alabbi 2 lehetséges megoldas ki-
nalkozott:

* a forgdcsapot levagjak a toronyrdl,
levagas utan pedig kényelmes ko-
rilmények kozott hideg fémszor-
jak, majd méretre munkaljak és
visszahegesztik a toronyra,

* a forgdcsapot egyedi, javitoméret-
tel allitjak helyre.

Erdemes itt kitérni egy megfigyelésre,
amely akar egy harmadik lehetséges
javitasi modszert is jelenthetett volna:

*a forgocsap gyarilag perselyezve
van, a barazdalodott és ovalisra ko-
pott perselyt lehtizzak, helyére Gjat
illesztenek,

Minden mozdony forgdcsapjan lat-
haté egy-egy csaknem szabalyos,
kor alakt, egymastol 180o-ra elhe-
lyezkedd sotét folt, vagy pont, ezért
els6 korben arra gondoltunk, hogy a
Ganz-MAVAG a forgocsapokat - a
kopasallésag novelése érdekében -
perselyezte és ezeket lyukvarrattal
rogzitették, igy ezeket a varratokat
latjuk fekete pontnak. A kérdés meg-
erdsitése céljabol felvettiik a kapcso-
latot a mozdony sziiletésénél jelen
1év6, ma mar az INVENT Kft. vezet6
tervezdjével, jelen cikk masik szer-
z6jével, aki az alabbi valaszt adta:
»A fényképek alapjan magam is azt
gondolom, hogy a kerek foltok he-
gesztési varratokra utalnak. A V 63
mozdonyok gyartisakor a Ganz-MA-
VAG komoly ontvénygyartasi gon-
dokkal kiizdott. A gyenge homok
elokészités miatt a nedves homok-
ban levd viz apré gaz buborékokat
okozott az 6ntvényekben, amik csak
megmunkalaskor dertiltek ki. Vélhe-
tden ebben az esetben is igy tortént,
¢és ugy javitottak, hogy tilmunkalas
utan a feliiletet perselyezték és a per-
selyeket lyukhegesztéssel rogzitet-
ték. A javitas jol sikertilt, ha harminc
évig nem volt vele probléma.”
2016.02.05-¢én, a Jarmliimérnokség
630-as mozdonyokkal foglalkozo Ti-
pusfelel6se - jelen cikk els6 részének
szerzdje - Szolnok Jarmijavitoban a
kérdéses forgdcsapokat a harmadik
lehetdség tisztazasa céljabol meg-
vizsgalta.

,»A forgocsapokat atkalapaltuk, azok
kalapalasra tiszta, csengd hangot ad-
tak, ezért ultrahangos falvastagsag
mérést végeztiink. Sajnos az ultra-
hangozas soran kidertilt, hogy az ult-
rahang egy €s ugyanazon anyagnak
latja a minden oldalrdl és iranybol
megvizsgalt feliiletet, igy a persely
jelenlétét nem lattuk realisnak, vagy
ha van is persely, annak illesztése
olyan jol sikeriilt, hogy még az ult-
rahangozas sem tudja kimutatni, igy
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azt a helyérdl ,,lerobbantani” egyfajta
miivészet lenne. Utolso probalkozas-
ként a lathato fekete foltokat csiszo-
l6koronggal 1-1,5 percnyi csiszo-
las utan sikerdlt eltintetni, varratra
utalé nyom nincs, ezért Ggy tlinik,
hogy feliileti zsir bediffundalés lehet
a himbaban egyébként is rendelke-
zésre allo furatokon keresztiil, igy a
harmadikként felvazolt lehetéséget
elvetettiik.”

Els6 megoldasként tehat a forgdcsap
fémszorasa jott szoba. A fémszoras-
nak mindenképp hideg fémszorasnak
kellett volna lennie, a minél kisebb
hébevitel érdekében. Erdeklédtiink
kiilsés cégeknél, hogy a fiiggbleges
helyzetbe beépitett csap fémszorasat
el tudjak-e végezni mobil kitelepii-
léssel? A fémszorast minden gond
nélkiil igen, azonban a fémszorast
kovet6 megmunkalashoz a csapot
vizszintes helyzetbe allitva, eszter-
galas sziikséges. A forgocsapot tehat
le kellett volna vagni a torony folott
kozvetleniil, fémszorni, megmunkal-
ni, majd visszahegeszteni, a vissza-
hegesztés azonban problémas, mivel
a toronyrol torténd levagast koveto-
en, a torony feliiletén kialakitando
vizszintes sik joval visszabb kertil,
mint eredeti helyzetében, igy késobb
egy plusz alatét lemez sziikséges, to-
vabba bazisok is kellenek, amelyek
egzaktul nem &llnak rendelkezésre.
Tekintve, hogy mas megoldas is 1é-
tezett, a forgocsap levagasat nem en-
gedélyeztiik, tartottunk attol, hogy az
tobbet soha nem lesz mar az eredeti!
Masodik megoldasként a javito-
méretes helyreallitas jott szoba. A
javitoméretes helyreallitas soran a
forgocsap atmérdjét a fennallo ova-
litasok eltiintetése mellett, @147 mm,
f8 méretre lemunkaljak, ehhez egye-
dileg gyartanak Szolnok Jarmiija-
viton keresztiil egy egyedi méreti,
@147 mm, F8 belsé atmérdvel ren-
delkez6 perselyt, majd a kett6t 6sz-
szeillesztve a mozdony barminemii
korlatozas nélkiil tovabbiizemelhet.
A persely legyartasa nem okozott
gondot, de tekintettel arra, hogy a V
63-as mozdonyok hazai torténetében
forgdcsapot még nem esztergaltunk,

a feladat elvégzésre alkalmas ké-
sziilék sem 4llt a MAV-START Zrt.
vagy valamelyik korabbi jogeldd
birtokaban, igy azt meg kellett ter-
veztetni €s le kellett gyartatni, egy-
részt a fenti probléma megoldasa és
a mozdony ismételt kozlekedtethetd-
sége, masrészt az esetlegesen késébb
jelentkezé hasonld problémak meg-
oldasa céljabol.

Mivel a MAV-START Zrt. és az IN-
VENT Kft. kozott évek ota j6 mun-
kakapcsolat van, valamint 0gy érez-

tilk, hogy a mai napig gyermekiiknek
tekintik a mozdonyt és annak minden
miszaki megoldasat, kézenfekvo
volt, hogy MAV-START Zrt. a ké-
sziilék megtervezésével az INVENT
Mérnokirodat kereste meg!

V63 FORGOCSAP
ESZTERGALO KESZULEK
2. RESZ

A megkeresést, hogy tervezziink
olyan késziiléket, mellyel az ova-

(AR T

2. abra: A forgdcsap megmunkalas eldtt
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lis forgocsap beépitési helyzetében
hengeresre munkalhato, az INVENT
Kft. kitlintetett figyelemmel kezelte.
Ennek oka egyrészt az izgalmas fela-
dat, mint egy 0jabb kihivas, masrészt
érzelmi jellegii volt.

Tudni kell, hogy az INVENT Kft.
tobb munkatarsa fiatal mérnokként
a Ganz-MAVAG Mozdonyterve-
z¢si Osztalyan részt vett a V 63, —
Ganz-MAVAG szerint VM15 jelii —
mozdony tervezési munkaiban. Jelen
cikk tarsszerzdje ezen tul a forgovaz

szakcsoport vezetdjeként jelentds
szerepet jatszott a német KRUPP
sitdsaban, gyartasanak eldokészitésé-
ben és bevezetésében is.

Tehat ujra talalkoztunk szakmai pa-
lyafutasunk kezdetének egyik jarmi-
vével, és ismét lehetdségiink nyilt a
mozdony jobbitasara.

A tervezési munka kezdetekor harom
alternativan kezdtiink parhuzamosan
dolgozni. Az elso valtozat, - melyet a
MAV-START Zrt.-nél hasonlé prob-

4. abra: A forgdcsap esztergald késziiléken készre munkalt forgocsap

Iéma megoldasara mar alkalmaztak,
- a kovetkezd volt. Egy hengeres,
harom szegmensbdl allo késziilékbe
koszori iveket szereltek, melyet a V
43 tengelycsapra hiizva lehetett hasz-
nalni. Ez a késziilék nehezen volt ta-
jolhatd. A meghajtasa, elétolasa és
fogasmélység allitasa is bizonytalan
pontossagt volt ezért ezt a megoldast
hamar elvetettiik.

A masodik valtozat egy, - a for-
gocsap aljara szerelt — korbeforgat-
hato allvanybol allt, melyet harom
oszlop tartott 6ssze. Két oszlopra fel-
le mozgathatd szan keriilt, melyen
egy villamos motor hajtotta kdszora
lett elhelyezve. A villamos motor-ko-
szorli egység radialisan mozgathato,
amivel a fogasmélység allithato be.
A késziilék korbe mozgatasa kézi
erdvel, a kezel6 személyzetre bizva
torténik. A késziilék hatranya, hogy
a kezeld személyzet lelkiismeretes-
ségére van bizva a teljes mivelet, a
korbe vezetés, a fogasmélység és az
elétolas beallitasa is.

A harmadik, - végil megvalosult
— valtozat egy specialis forgocsap
esztergalod késziilek, amelynél a sze-
mélyzet a fogasmélység beallitasa
¢és a késziilék inditasa utan csak fel-
igyeletet lat el a forgdcsap palast vé-
gigmunkalasa soran.

A FORGOCSAP ESZTERGALO
KESZULEK ROVID LEIRASA

A készilék két fo részbol all, a
csapagyazott forgd részbdl és for-
gocsapra rogzitett hajtasbol. A forgo-
rész magaban foglalja a felsé tarcsat,
a fogas tarcsat, az Oket Osszekotd
harom oszlopot, a késtartot az esz-
tergakéssel, az el6tolast 1étrehozo
trapézmenetes orsot, az ezt meghajto
lanckerékkel és a kdzpontositd tama-
szokat.

A kozpontositd tamaszok a forgd
rész tetején helyezkednek el, és arra
szolgalnak, hogy a felszerelés utan a
forgocsap kupos feliiletére tamasz-
kodva biztositsak a forgocsap és az
esztergald késziilék egytengelylisé-
gét. A tamaszok egyenként csavar-
orsoval allithatoak, a felszerelést ko-
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vetden mérdoraval kell beallitani az
egytengelyiiséget.

A haromhengeres oszlop egyrészt
tavtartasra szolgal a fogas tarcsa és
fels@ tarcsa kozott, masrészt a két
precizids oszlop a késtartd fliggéle-
ges vezetését biztositja.

A Kkéstartd egy részben hegesztett,
részben szerelt szerkezet. Feladata
az esztergakés merev megfogasa, ¢s
a fliggbleges iranyu fel-le mozgas
biztositasa. A késfészek kiils6 végén
egy belsd kulcsnyilast csavar talal-
hato, mellyel a fogasmélységet lehet
allitani. A csavarmenet menetemel-
kedése 1 mm, ami azt jelenti, hogy
a csavar egyszeri korbeforgatasaval a
forgocesapot atmérében mérve 2 mm-
el kisebbre munkalhatjuk. A késtartd
hiivelyébe INA gyartmanyu golyods
hiivelyt szereltek a pontos és kis el-
lenallast vezetés érdekében. A go-
lyos hiivelyeket rogzito gytirtik tarjak
a helyiikon. A késtartora szerelték a
trapézmenetes anyat, melyhez a tra-
pézmenetes orso csatlakozik.

A trapézmenetes ors6 alul a fogas
tarcsaba, feliil a felsG tarcsaba van
agyazva. Az orso also részén lancke-
rék talalhato, melynek révén az orsé
elforog, és forgasiranytol fiiggden
emeli, vagy siillyeszti a késtartot.

A forgd rész als6 eleme a fogas
tarcsa, mely egyrészt a forgd rész
szilard alapja, masrészt a belsd fo-
gazasa révén a hajtder6t atveszi a
hajtastol. A fogas tarcsa agyaban két
golyoscsapagy talalhato, melyek le-
hetévé teszik a kis ellenallast forgd
mozgast a forgécsaphoz viszonyitva.
A fogas tarcsa felso feliiletére gravi-
rozott nyil az esztergalas muveleté-
hez tartoz6 forgasiranyt mutatja.

A hajtas egy alaplemezre szerelt haj-
tomiibol, villamos motorbol, hajtd
fogaskerekbdl és 1éptetd szerkezetbdl
all. A hajtas egy kodzpontositd anya-
val, a forgdcsap menetes részének
felhasznalasaval van a forgocsapra
fixen rogzitve. A kozpontosito anya
a hajtason keresztiil egyben a forgd
rész csapagyainak belsé gylriit is
rogziti, helyén tartva a teljes eszter-
galo késziiléket. A villamos motor a
csokkent6d attételli hajtomiivon ke-

resztiil forgatja meg a hajto fogaske-
reket, mély a hajtast a belsé fogazasa
fogas tarcsara adja at.

A hajtas lemezére épiil ra a lépte-
té szerkezet. Ennek feladata, hogy
a forgd rész minden fordulatanal a
lanckereket egy-egy foggal elfor-
gassa, ezzel a trapézmenetes orsot
forgassa. Ennek eredményeként a
késtartd fordulatonként 0,25 mm
el6tolast biztosit az esztergakésnek.
A hajtashoz tartozik az inverteres
frekvenciavalto, amely finom fordu-
latszabalyozast tesz lehetové.

AZ ESZTERGALO KESZULEK
FELSZERELESE

A késziilek felszerelése elott a ko-
vetkezd el6késziileti munkakat kell
elvégezni:

* A késziiléken a késtartot also hely-
zetbe, az esztergakést pedig hatso
pozicioba kell allitani. A kdzponto-
sito6 tamaszokat a legrovidebb kial-
las helyzetébe kell allitani.

* A mozdonyt olyan magasra kell
emelni, hogy a késziilék forgo része
alulrol a forgocsapra szerelhetd le-
gyen. Ehhez a forgocsap also pont-
ja és a padozat kozott legalabb 500
mm tavolsagot kell biztositani.

Ezutan kezdhet6 a forgocsap eszter-

galo késziilék felszerelése.

* Els6 lépésként a késziilek forgo
részét kell a forgdcsapra fiizni. A
késziileket addig kell emelni, amig
a csapagy belsé gylrlje fémesen
nem iitkozik a forgocsap vallara.

» Masodik 1épésben a hajtas alaple-
mezét a forgocsapra kell felfiizni a
hajtas elemeivel Osszeszerelve, és a
kozpontositd anyaval rogziteni. El-
lenérizni kell a késziiléket; a forgd
résznek forogni kell tudni, a hajtas-
nak fixen kell maradnia. A forgatast a
gravirozott nyil iranyaban végezziik.

» Harmadik 1épésben a kodzpontosito
tamaszok segitségével a késziilek és
a forgdcsap egytengelyliségét kell
beallitani mérdora segitségével.

* Negyedik lépésben az esztergakést
érinté fogas pozicioba kell allita-
ni. A beallitaskor a késziilék forgd

részét minimalis fordulattal kell
forgatni és az esztergakést az ova-
lis feliilet legnagyobb atmérdjéhez
kell allitani. Ezutan ellendrizni kell,
hogy a kdzpontositd anya jol meg
van-e hlizva.

« Otodik 1épésként a késziiléket fe-
sziiltség ala kell helyezni.

A FORGOCSAP ESZTERGALAS
FOLYAMATA

Egy utols6 szemrevételezéses elle-
nérzést kdvetdéen a ,,Forgacsolas”
feliratd kapcsold elforditasaval az
esztergalas elkezdddik. Az eszter-
galas fordulatszama 25-30 1/perc
kozotti, amelynél még jo mindségl
feliilet érhetd el, és a késziilék ki-
egyensulyozatlansagabol ad6do rez-
gés még nem szamottevo.

Az els6 esztergalas utan a késtartot
also helyzetébe kell visszaallitani.
A visszaallitashoz vagy a lanckere-
ket, vagy a trapézmenetes orso felsé
végébe munkalt hatszogleti belsd
kulcsnyilast kell hasznalni.

Az els6 esztergalas tapasztalatai
alapjan az esztergakést 1 mme-es fo-
gasmélységre kell allitani ugy, hogy
megallitas nélkiil végig tudjon men-
ni a palaston. Az esztergakés fogas-
mélységének allitasara a kés végén
talalhatd belsé kulcsnyilasu csavar
szolgal, amelynek menetemelke-
dése 1 mm. A csavar egy fordulata
1 mm fogasmélységet, tehat 2 mm
forgocsap atmérd csokkenést ered-
ményez. A fenti miiveletet addig kell
folytatni, amig a forgocsap feliilete
folytonos nem lesz, illetve elérjiik a
kivant atmérot..

A FORGOCSAP ESZTERGALO
KESZULEK GYARTASA,
BEUZEMELESE

Mar a tervezés idoszakaban elkezd-
tiink gyartd céget keresni. Tobb tar-
sasag koziil végiil a GABFER Szer-
szamgyartd Kft.-re esett a valasztas.
A tarsasag kifejezetten szerszamok,
gyartd eszk6zok tervezésére és készi-
tésére szakosodott, tobb mint harminc
éves multra tekinthetnek vissza.
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KUTATAS ES FEJLESZTES

A tarsasag tulajdonosa mar a tervezés
id6szakaban sok otlettel, javaslat-
tal segitette munkankat. A forgocsap
esztergald késziilek kiprobalasahoz
elkészitették a V 63 mozdony for-
gocsapjat, amit egy robusztus all-
vanyra hegesztettek. Ezen a modellen
keriilt kiprobalasra és ellenérzésre a
forgocsap esztergald késziilék. Az,
hogy mennyire volt indokolt az iizemi
koriilmények kozotti proba, bizonyit-
ja példaul az is, hogy az eredetileg
bronzperselyes kialakitasu vezetés
az aszimmetrikus terhelés miatt befe-
sziilt, a késziilék az elétolast nem tud-
ta végrehajtani. A probléma az INA
gyartmanyu golyoshiivelyek alkalma-
zasaval megoldodott.

A végso kivitel mithelyi atadasa GAB-
FER Kft. telephelyén, MAV-START
Zrt. képviseljének jelenlétében, an-
nak teljes megelégedésével tortént.

A 630-019 PALYASZAMU MOZ-
DONY FORGOCSAPJANAK
ESZTERGALASA

A mozdony forgdcsapjanak sza-
balyzo esztergalasara 2016.07.27.-
én, a MAV-START Zrt. Debreceni
Jarmiibiztositasi Igazgatosag, Nyir-
egyhazi Telephelyén keriilt sor. Az

elézetes intézkedések alapjan a vil-
lamos mozdony miithely dolgozéi jol
elékészitettek a forgocsap eszterga-
lashoz sziikséges feltételeket. Igy a
minimalis elékésziileteket kovetden
fel lehetett szerelni a forgdcsapra a
késziiléket. A jelenlévo személyzetet
is meglepte, milyen gyorsan és egy-
szerlien lehetett a helyére illeszteni
és rogziteni a késziiléket.

Az esztergalas miivelete nem indult
jol. A késziilék beallitasa utan az esz-
tergalas megkezdésekor a késziilék
szinte azonnal leallt, megfesziilt és a
talaram védelem lekapcsolt. A készii-
1€k leszerelése és rovid méricskélés
utan kideriilt, hogy a forgécsap hen-
geres feliilete, melyre a csapagyak
fekiidtek fel, masfél milliméterrel
hosszabb, mint az eredeti gyari raj-
zon szerepl6 méret. Ez a méreteltérés
okozta a befesziilést. Rovid tanacs-
kozas utan a késziiléket szétszereltek
¢és a mihely esztergapadjan kisebb
modositast hajtottak végre az egyik
alkatrészen. Ezzel athidalhatova valt
a méreteltérés és kikiiszobolodott a
befesziilés lehetdsége.

Ezek utan minden a tervek szerint
alakult. Minden fogasmélység al-
litas el6tt alapos méretellendrzést
végeztiink, és a MAV-START Zrt.

Tipusfelelosének dontése alapjan Uj
fogasmélységet allitottunk be. A vég-
sO feliiletet sikeriilt olyan atmérére
esztergalni, hogy az eldre elkészitett,
talméretes ellendarab jol illeszkedett
a forgocsaphoz.

A forgdcsap esztergalas miivelete si-
kerrel zarult, a mozdony mar masnap
teljes értékiként allhatott szolgalat-
ba. A forgocsap esztergald késziilék
némi konzervald miivelet utan rak-
tarba keriilt. Remélhet6leg sokaig
nem lesz ra sziikség.

A projekt a megrendels MAV-
START Zrt, a vallalkoz6 INVENT
Kft., és az alvallalkoz6 GABFER
Kft. kozott példas egyiittmitkodéssel
valosult meg. Ennek eredményeként
egy milliardos értékii vasuti vontato
jarmii tovabb folytathatja szolgalatat.
A sikeres projekt jo példa arra is,
hogy tisztan magyar hattert kisval-
lalkozasok hogyan oldhatnak meg
komoly miiszaki problémat.

»A késziilék mitkodését megnézheti
a https.//www.youtube.com/watch?-
v=wfDrOilnjBc

és a https://'www.youtube.com/wat-
ch?v=06TEqVL qf8

internetes tarhelyen.”

ban ilizemeltethetd.

Az Euroest bemutatta az elso roman
akkumulatoros hibrid mozdonyt

Az Euroest bemutatta els6 LHy-M akkumulator/dizelmotoros hibrid tolatomozdonyat, amelyet Tehnotrans
Feroviar tesztel a fekete-tengeri Constanta kikotében.

Egy LDHI1 250-es dizel-hidraulikus mozdony . illlibl i ibiifiaifiin s Y /r‘
atépitésével sziiletett 72 tonnas, négytengelyes hibrid M : i
vontatojarmii konstrukcidja dizelvillamos-akkumulatoros §
hibrid. A villamos energia LHy-M 400Ah tipusu litium- §
ionos akkumulatorban tarolhatd, onnan két 155 kW-os
villamos motor kozvetitésével hajtja meg a mozdony
tengelyeket. A dizeloldalon az energiatermelést egy Deutz
TCD 2013-at LO64V Tier I1I tipusu dizelmotor biztositja,
amely egy Marelli MJB315SA4 tipust generatorrol adja
tovabb az erdt a két 155 kW-os vontatomotornak.

A tolatdbmozdony maximalis sebessége 30 km/h. Az
akkumulator t6ltési ideje rovidebb, mint 3 ora. Feltoltott =5
akkumulatorokkal a mozdony 8 6ra és 12 6ra idtartam- @&

{

30

VASUTGEPESZET 2018/2



