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Poabani obruéi teékova za kola svih
vrsta koji imadu obode za kruge, dovode
se u opste na zeljeni presek pomocu sa-
strugavanja. Ako je udestanim sastrugava-
njem obrué doveden na izvesnu najmanju
meru, onda se mora kod toékova sa na-
vuéenim obruéima (bandazema) navuéi
jedan nov obru¢, dok se toékovi, kod
kojih obrué éini celinu sa telom toéka,
moraju potpuno obnoviti.

Trogkovi uslovljeni habanjem po obruéu
obrazuju naroéito kod Zeleznica i tram-
vaja vrlo zama8an deo celokupnih 1zda-
taka. Smanjivanje istog znacilo bi vidno
poveéanje ekonomicnosti dotiénog pre-
duzeéa i bilo bi u interesu celokupne na-
rodne privrede.

Ako je habanje nastupilo samo na pra-
vo] voznoj povrsini, onda je gubitak u alat-
nom malerijalu pri sastrugavanju srazmerno
mali i ne moze se izbed.

Ali sasvim je drugo onda, ako je na-
stupilo veliko izedanje u odnosu na po-
abanost vozne povrSine ili bag zaostra-
vanjem bandaza. U ovom sluéaju, koji se
na pr. moze zapaziti kod Zeleznica gde
najmanje 30%, od ovih tockova, dolaze za
sastruganje, popravka napred opisanog ob-
lika sastrugavanjem uslovljava izvanredno
veliki gubitak u materijalu u vezi sa od-
govarajuce velikim gubitkorn u radu i ge-
liku (nozevima) prilikom sastrugavania.

“ronalazak se sastoji u tome, §to se po-
abani prostor n+ bandazu iziednacuje is-
punom materijala toliko, kolika je to us-
lovlieno poabanom povrinom tocka koji

se opravlja ili drugog koji je s njime u
kruznoj vezi. Krajnji oblik zavrSsnom obra-
dom moze se dobiti onda uz najmanji gu-
bitak u materijalu i preénika tockova ili
bandaza.

U sl. 1 nacrta oznadava:

A) prvobitnu gornju grani¢nu liniju ban-
daznog preseka.

B) stvaranu gornju granicku liniju na
istoéenom toéku.

C) Krajnju graniénu liniju za najmanju
dozvoljenu debljiinu bandaza, koja se obié-
no kod zelezniékih tockova obelezava jed-
nim zljebom.

Da bi se po liniji B isto¢eni bandaz sa-
strugavanjem ponovo doveo na propisani
profil (D). mora bili oduzet ceo Srafirani
prostor izmedju B i D. Isti dobitak u ma-
terijalu ne javlja se samo kod isto¢enog
tocka, veé i kod drugog tocka koji je ve-
zan za istu osovinu. I ako ovaj to¢ak bas
onda, kad je drugi istoéen, obiéno ima
pun obod, mora se i kod njega naj-
manje isto toliko materija oduzeti da bi
se kod oba tocka stvorili isti preénici za
voznu povriinu.

Vrlo velika potrosnja materijala javlja
se kod sastrugavenja lokomotivskih spoje-
nih osovina, zbog jednog jedinog istoce-
nog locka moraju se kad-kad 6 i 8 i vise
tockova, od kojih su veéina potpuno do-
bri, nepotrebno sastrugavati.

Kako dosadanja obrada istoéenih ban-
daza dejstvuje potpuno neekonomski vidi
se iz sledeéeg izlaganja.

Ako se do linije D sastrugani tocak jos
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jednom istoéi, onda se on uopste ne moze
vise vratiti propisanom obliku preseka jer bi
se inace dozvoljena najmanja jacina ban-
daza prekoracila na dole; ne ostaje nam
nista drugo do ponovo namestanje ban-
daza na oba tocka, kod lokomotive, kad-
kad na sve spojene tockove posle samo
dva habama To je ogromno rasipanie,
narucito pri danasnjim troskovima za po-
novo namesianje. bandaza.

Ove nezgode dosadanjeg postupka uk-
lanjaju se, ako se, po pronalasku, poabana
povriina na bandaZu ispuni toliko mate-
rijalom, da se za taéni oblik bandaza
mora samo onocliko oduzeti, koliko iziskuje
pohabanpst same vogne povrsine tocka
koja se opravlja ili drugog koji je s ovim
u cvrstoj veazi.

Sl. 2 pokazuie, ako se bandazZev venac
ispunjuje od linije B do linije E

Sl. 3 pokazuje, da se izradom na pro-
pisanoj liniji D moze pri¢i sasvim uz po-
habanu hednu povrdinu, tako da se sla-
bim sastrugavanjem dobija zeljeni oblik.
Povrsina koja se treba skinuti ograniéava
se sa jedne sirane linijom B E, a s dru-
ge strane sa linijom D i ona iznosi samo
jedan mali deo onoga $to se treba ski-
nuti po starom postupku. Prema tome se
skida samo jedan mali deo skupog ban-
daznog materijala sa jednog ili vise toé-
kova, koii su sa prvim kruto vezani.

Svi jedan od drugog zavisni tockovi

mogu se pomodu ovog postupka i pri isto-
¢enim ivicama bandaza najmanje 10 Jo
12 puta sastrugavali, dole izdrzavaju naj-
manje 11 do 13 punih voznih perioda. na
suprot jednom sastrugavanju kome odgo-
varaju dve vozne periode kad se obra:
djuje po starom postupku. Trajanje obruca
sa istoéenrim bandazama odprilike se use-
stostrucava.

Troskovi za ispunu ne mogu se meriti
sa ovom koriséu. Oni se veéim delom
ispladuju ustedom racdnikove nadnice i
uStedom skupih éeliénih nozeva, koji se
tesko nabavljaju.

Ispuna bandeza vrsi se kod celi¢énih
cbruda prems sadanjem stanju tehnike,
najbolje autogenim ili elektriénim varenjem
pri éem se moze postiéi svakl proizvolian
stepen évrstode. lzvedeni opili su poka-
zali, da se postize potpuno bezprekidno
vezivanje i Istovelnost namestenog ban-
daza sa prvobitnim materialom.

Patentni zahtev:

Postupak za popravku poabanih ban-
daza zamenom isto¢enih delova, nazna-
éen time, Slo se material, koji onoliko is-
punjuje poahani bandaz, ¢&ija je 1stoce-
nost hodne povrSine uslovljena tockom
koji se treba opraviti ili onog drugog koji
je s njime kruio vezan, spaja se anda-
7om ili obru¢em u jedno jednostavno telo.
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