
T N zijn nummer van november 1963, heeft 
^ Het Spoor uitgelegd waarom men voor 
27.000 wagens van verschillende typen de glij-
lagerpotten door rollagerpotten diende te ver-
vangen. Om de kosten van dat omvangrijke 
werk te beperken, kon er geen sprake van zi jn 
de bestaande assen, waarvan de vorm was aan-
gepast geweest aan die van de verschillende 
oude asbussen, te vervangen door nieuwe assen 
die passen bij de nieuwe gestandaardiseerde 
asbussen. E r diende een middel te worden 
gevonden om hun astappen geschikt te maken 
door ze de afmetingen en de afwerking te geven 
die voldoen aan de eisen van het enige, gekozen 
type. Dit middel moest zo goedkoop mogelijk 
zijn, maar het diende eveneens snel te kun-
nen worden uitgevoerd, en wel om twee voor-
name redenen : het hele werk mag geen eeuwig-
heid duren en wegens de noodwendigheden van 
de exploitatie, mag elk wiélstel slechts een mini-
mum van tijd aan de omloop worden onttrok-
ken. De oplossing die door de C .W. Salzinnes 
voorbereid en door de C.W, Luttre uitgewerkt 
werd, is een buitengewone realisatie die een 
beschrijving overwaard is. 

Het werkterrein omvat drie delen : in het 
eerste worden de van de C.W. Cuesmes, Gent-
brugge en Salzinnes gekomen wielstellen klaar-
gemaakt voor de transformatie ; in het tweede 
worden de astappen geschikt gemaakt ; in het 
derde worden de rollagerpotten geplaatst. 

DE KLAARMAKING. 

Eerst krijgen de wielstellen beurtelings een 
warm bad in eer. machine die ze vijftienmaal 
per minuut doet ronddraaien en ze, tegelijker-
tijd, besprenkelt met een alkali bevattende vloei-
stof die spuit met een temperatuur van 85" onder 
een druk van 6,5 kg/cm3 ! 

Degelijk gereinigd, ondergaan ze een dub-
bele controle : men verwijdert de assen die niet 
kunnen worden getransformeerd (al te kleine 

assen worden onverbiddelijk geweerd t) en die welke 
een barst vertonen (een suprageluidstoestel kan de 
geringste beschadiging opsporen). De wielstellen die 
voor verdere dienst geschikt zijn, verlaten dit eerste 
stadium met rood beschilderde wiellichamen. 

HET GESCHIKTMAKEN VAN PE ASTAPPEN. 

In het tweede gedeelte van het werkterrein (het 
voornaamste) zullen de astappen door verschillende 
machines worden geschikt gemaakt. 

Deze machines zijn onderling verbonden door een 
loopvlak waarop de wielstellen zich door eigen zwaar-
tekraöht voortbewegen : het werkterrein heeft geen 
hefinrichting nodig. Het loopvlak is uitgerust met gren-
dels en remmen die de gang van de wielstellen vrij-
maken of stilhouden naargelang de machines al dan 
niet bezet zi jn. Het is dus eigenlijk een heel bijzon-
der soort van blokstelsel op verkleinde schaal. 

Alle machines zi jn tweevoudig : elke machine be-
werkt gelijktijdig de twee astappen van een zelfde as. 

De eerste, die volautomatisch is, snijdt de assen 
met behulp van een cirkelzaag, daarna wordt het 
werk door een frees voltooid. Elk uiteinde wordt 
ongeveer 45 mm ingekort. Door deze bewerking 
verdwijnen de centergaten van de oude astappen. 
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1 REINIGEN. 

2 CONTROLE DER AFMETINGEN. 

|3 CONTROLE 
MET HET SUPRAGELUIDSTOESTEL. 

4 SCHILDEREN. 

5 OP LENGTE BRENGEN. 

6 CENTREREN. 

7 DRAAIEN - RUW BEWERKEN. 

8 BOREN EN TAPPEN. 

9 DRAAIEN • AFWERKEN. 

1 2 MONTEREN 
VAN DE ROLLAGERASBUSSEN. 

Maar deze centergaten zijn dienstig voor het gere-
gelde onderhoud achteraf. 

De tweede machine, die eveneens automatisch werkt, 
boort derhalve aan weerszijden nieuwe centergaten 
met behulp van drie bewerkingseenheden : een boor, 
een frees en een draaiend konisch werktuig, die elkaar 
aanvullen en beurtelings werken. Op een andere plaats 
zetten wij het principe uiteen dat werd toegepast om 
een automatische centrering te bekomen (zie blz. 9). 

De derde machine, met handbediening, is geen onbe-
kende voor de bedienden die in onze wagenwerk-
plaatsen werken : het is een draaibank voor astappen 
die aanzienlijk verbeterd werd, waarop de astappen in 
't ruwe worden bewerkt derwijze dat, wanneer de 
laatste metaalkrul neervalt, er een overdikte blijft 
van 0,5 mm op de stralen. 

De vierde, volautomatische, machine boort en tapt 
op de uiteinden van de assen de drie gaten bestemd 
voor de onderdelen van de rollagerpotten, daarna 
stuwen blaastoestellen er lucht in onder een druk 
van 5 kg/cm2 om de krullen er uit te verwijderen. 
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In het derde gedeelte van de 
werkplaats reinigt een half automa-
tische machine de binnenzijde van 
de koker der rol'lagerpotten om de 
dunne beschermende laag te ver-

HET  MONTEREN  VAN  DE ROUAGERPOTTEN. 

De vijfde machine, di<s dezelfde is als de derde 
maar voorzien is van nauwkeu-
rige hydraulische kopieerinrichtin. 
gen, vult het draaien aan. Hier krij-
gen de astappen hun min of meer 
definitieve maat : er blijft nog 
slechts een meerwaarde van 0,3 mm 
op de middellijn. 

De zesde machine heeft niets te 
maken met de astappen. Het is een 
draaibank die in de ketting werd 
ingeschakeld voor het herprofile-
ren van de wielbanden die deze 
behandeling nodig hebben. Deze 
bewerking is de enige die niet stel-
se'lmatig gebeurt. 

HET MONTEREN 
VAN DE ROLLAGERPOTTEN. 

Deze beknopte beschrijving geeft 
geen idee van de vernuftige toestel-
len die werden uitgedacht : om de 
wielstellen tegen de schokdempers 
op te vangen, om ze te centreren, 
om ze op de juiste hoogte te plaat-
sen voor de bewerking, om ze op 
de machines te bevestigen en ze er 
weer uit te nemen. Laten wij alleen 
maar zeggen dat al de aan te passen 
astappen verschillend zijn en dat 
het geheel werd uitgedacht met het 
oog op de automatische aanpassing 
ervan aan d k geval afzonderlijk. 
Dat alles vereiste een geheel van 
pneumatische, hydraulische en elek-
trische kringen, die respectievelijk 
pneumatische cilinders, hydrau-
lische vijzels en elektrische moto-
ren voeden waarvan het aan- en 
afzetten bediend wordt door een 
stelsel van pneumatische schuiven, 
hydraulische kleppen en slageinden 
met elektrisch contact. 

De zevende machine is een slijp-
machine, uitgerust met slijpstenen 
en meettoestellen, die de astappen 
de juiste afmetingen geven wélke 
ze moeten bezitten om de rollager-
potten te ontvangen. 



DE AUTOMATISCHE CENTRERINGSfNRICHTING 
iHoe wonden de a stappen, ondanks ihun onge-

lijke middellijnen, automatisch gecentreerd ? 
1. Basisverhouding. 

Volgens 'de 'driehoeksmeting 

schrijven : CiC„ = AB 
mogen wij 

(1 ) 

Fi'g.: 1 

1 — sin a 
Men bemerkt dat BA het verschil voorstelt 

van de binnendriKgfa.gsien.gten der (cirkelom-
trekken 0 0 en 0 x met (betrekking tot het 
hoeHpunt 0 van de openingshoek 2 a-
2. Toepassing van de basisverhouding (1 ) op 

de automatische c&ntrerlng. 
De gebruikte inrichting wordt schematisch 

voorgesteld door fig. 2, waarop men (dui'deüijk 
onderscheidt : 
— een V-vormig steunstuk (apenimg 2 u) dat 

idoor een elektrische motor in de richting F 
kan worden omhooggesehoven ; 

— een taster t (TO), beweegbaar in ide ridhting van de pijltjes, die met 'het ene 
uiteinde O rust op een handel 'L, beweegbaar verbonden in 'P en terug naar 
omhooggetrokken door de veer R, .en met het andere uiteinde T tast op de 
astap die in de V wordt gelegd ; 
een schakelaar I, bevestigd -op ihet freem van de machine, idie uitgeschakeld 
wordt wanneeT L, die met 'de V omhooggaat, ermee in aanraking komt; .het 
uitschakelen van I stopt de motor die het oplichten van de V-steun bedient. 
Alles bevindt zitóh in een dergelijke «tand dat : 

d 
-g- = 1 — sin a (2 ) 

— I uitgeschakeld wordt wanneer het middenpunt C.. van een astap met een 
grotere middellijn dan de grootste aan te passen astap zich op de bewer-
kingspB bevindt. 
Veronderstellen wij 'dat een astap met middellijn 0 n, dus Meiner dan 

0 o, geplaatst woldt in ide V die de taster t duwt naar de .stand T'O' en de 
handel L naar 'de stand PM. 

Laten wij ide verhouding (1 ) toepassen op flg. 2 ; men heeft : 

C„C„ = TT- of C„C„ = O'O ; - - - - - C3) 
1 — sin a 

k 1 — sin a 
In de driehoeken PIJM en POO', heeft men 

O'O d 
M T ~ ~D ~~ 1 — Sin rt (volgen» (8)) 

of 0 0 ' = (1 — sin a) ML 
Bij inschakeling in (3 ) geeft 'die waarde, na vereenvoudiging : 

I C«C., "= ML j 
Dit toont aan dat de hoogte ML, waarvan de V zal stijgen alvorens I uit 

te schakelen, en ide stilstand van de optrekkingsimotor zal veroorzaken, preöies 
geüjk Is aan die waarvan het middenpunt C„ inoet worden verplaatst opdat het 
zich op zijn beurt zou komen (plaatsen op de werkhartlijn van ide werktuigen 

Wat eigenlijk de bedoeling was. 
In de praktijk is het uiteinde -O van de taster voorzien van een rolletje met 

straal g en het uiteinde I van een roiletje met straal G. Ofrtiat het stelsel geldig 

zou blijven, toont men aan dat er vereist is dat ~ - 1 _ sin a , 
G 

Werkhortlijn  der  werktuigen. 

w i j d e r e n die de f a b r i k a n t aan-
b r e n g t om i e d e r e c o r r o s i e te voor -
k o m e n . 

E e n weinig v e r d e r s taat een kuip 
m e t v e r w a r m d e ol ie w a a r i n m e n de 
t e m p e r a t u u r van de ro l lagers ver -
hoogt ten e i n d e de r o l l a g e r s zoda-
nig te doen u i tze t ten dat het perso-
n e e l z e op de as tappen kan schui-
v e n . W a n n e e r z e a f g e k o e l d z i j n , 
w o r d t er , dank z i j een a u t o m a t i s c h e 
m a c h i n e , de v e r e i s t e h o e v e e l h e i d 
v e t ingespoten . E r b l i j f t nu nog 
a l l een h e t p laa tsen van de ro l lager -
l i c h a m e n . 

E n zo z u l l e n de van ro l lagerpot -
ten v o o r z i e n e w i e l s t e l l e n dan n a a r 
de w e r k p l a a t s e n v e r t r e k k e n w a a r 
z e z u l l e n plaats n e m e n o n d e r d e 
w a g e n s d ie vol ledig vei l ig zul len 
k u n n e n r i j d e n z o n d e r e e n w a r m -
l o p e n d e ro l lagerpot te m o e t e n vre -
z e n . 

D e vol ledige ins ta l l a t i e is een r e a -
l i sa t ie w a a r o p d e N . M . B . S . t rots 
mag z i j n . G e e n e n k e l a n d e r n e t kan 
op een d e r g e l i j k e p r e s t a t i e bogen . 
H a a r t o t s t a n d k o m i n g is te d a n k e n 
aan de i d e e ë n van b e d i e n d e n van 
e l k e graad . D o o r de g e z a m e n l i j k e 
i n s p a n n i n g van het p e r s o n e e l dat d e 
m a c h i n e s b e d i e n t en van hen d ie de 
r o l l a g e f p o t t e n m o n t e r e n , k o n d e n 
tot nog toe o n g e v e e r 15.500 wie l -
s te l l en a f g e l e v e r d w o r d e n . 

G . G O L I N E T . 
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