system diagnostyczny kot kolejowych
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do oceny stanu technicznego két w zestawach kotowych przejezdzajacych pociagéw i innych pojazdéw szynowych

Hegenscheidt___JMFD



zastosowanie - korzysci dla Uzytkownikow

Argus - system diagnostyczny jest catkowicie —
zautomatyzowanym urzgadzeniem kontrolno-
pomiarowym kot jezdych pojazdow szynowych ;ﬂ—'ﬁ’- =t
bedacych w ruchu eksploatacyjnym. 3 | N
W trakcie przejazdu przez odcinek pomiarowy, - i
wszystkie kota sg automatycznie sprawdzane. & — i,__
Taki test moze by¢ przeprowadzany bez
udziatu personelu w dowolnym czasie, bez
koniecznosci zatrzymywania pojazdu, a zatem
mozliwe jest ciggte monitorowanie biezacego
stanu technicznego két zestawdw kotowych.
W ten sposéb istotne z punktu bezpieczenstwa
decyzje oparte sg obiektywnej ocenie wartosci.
Podczas przejezdzania przez sytem ARGUS,
pojazdy i kota sg jednoczesnie identyfikowane.
Zapisane wyniki pomiaréw sg przyporzadko-
wane do poszczegolnych zestawow kotowych
i wprowadzone do pamigci.

W uzupetnieniu dokumentacji wynikow pomia-
réw, tworzona jest baza danych, ktéra przecho-
wuje dane statystyczne zuzycia i umozliwia '
orientacje w przewidywaniu przebiegu kot

do przetoczenia profilu i zaplanowanie tej
operacji. Tak wiec, operator tworzy warunki
wstepne do zoptymalizowanej strategii obstugi
zestawow kotowych, co daje w efekcie wydtu-
zenie ich przebiegbw miedzy przetoczeniami

i moze znaczgco obnizy¢ LCC (life cycle costs),
tj. catkowite koszty cyklu trwatosci wyrobu.

=

zalety

* doktadna wiedza nt. stanu technicznego * wzrost niezawodnosci eksploatacyjnej

wszystkich kot w zestawach w wyniku au- i punktualnosci bez potrzeby tworzenia

tomatycznego pomiaru, dajgca w efekcie rezerwy eksploatacyjnej, poniewaz wszystkie

obnizenie kosztow catkowitych zestawow konieczne dziatania i czynnosci dotyczace
® niezawodny przekaz i zapis pomiaréw zestawdw kotowych sg juz okreslone przed

w bazie danych przyjazdem pojazdu szynowego do warsztatu \
® precyzyjne, uaktualniane na biezgco naprawczego TSN

i tatwo dostepne z bazy danych wartosci . /
o . podsumowujac :
pomiaréw i ocena stanu technicznego

wszystkich két wraz z ich historig i prog- * zwiekszona dyspozycyjnosé - gotowosé W
nozg zuzycia profilu kazdego kota eksploatacyjna pojazdéw w wyniku zapo- N
® stworzenie podstaw do poprawy organi- biegawczej, profilaktycznej diagnostyki kot @

zacji i planowej pracy warsztatu



struktura systemu

jednostka gtowna : $wiatiowod

* modut podstawowy _l

® baza danych @ —
¢ jednostka operacyjna —

¢ klimatyzowany kontener do

ARGUS

Ny

drukarka laser. jednostka centralna | dostosowanie sieci
NT - serwer z bazg danych

pomieszczenia jednostki sterujgcej modul podst
moduly diagnostyczne : ® #0
modut 1 : identyfikacja pojazdu sie¢ ISDN sieé Ethernet
modut 2 : kotowo$¢, ptaskie miejsca |
modut 3 : érednica identyfikacja kotowos¢ Srednica profil peknigcia
modut 4 : profil, odlegto$¢ miedzy # #2 - # -

kotnierzami két jezdnych

modut 5 : wykrywanie pekniec
indywidualne elementy skladowe :
¢ interfejs - ztgcze z danymi do komputera

gtébwnego uzytkownika
e zewnetrzna jednostka operacyjna modut podstawowy
® oprogramowanie dot. prognozowania zuzycia
¢ kanat przesytu danych (data link) migedzy

systemem diagnostycznym a obrabiarkg

Hegenscheidt-MFD
¢ budowa uktadu fundamentéw

i podtoza <> '\
ustugi : << \
® szkolenie ’«\\\\\ e

* kontrakt na eksploatacje

= > A../"{ ~
* serwis 24 godzinny ‘\,\’\\/\’*‘,\"

"gorgca linia"

modut 1 :
identyfikacja

modut 5 :
wykrywanie peknie¢

modut 3/4 :
$rednica / profil

modut 2 :
kotowos¢ / ptaskie miejsca



jednostka giéwna

modut podstawowy

Modut podstawowy steruje pracg
podtgczonych modutéw diagnosty-
cznych i zarzadza automatycznym
procesem pomiarowym. W tym celu
rejestruje porzadek, predkosc¢ i ilos¢
najezdzajacych i zjezdzajgcych osi
z jednostka pomiaru ilosci osi na
poczatku i na koncu odcinka pomia-
rowego.

Kiedy pociag przejezdza przez od-
cinek pomiarowy w danym kierunku
z dopuszczalng w instrukcji predko-
$cig - modut podstawowy rozpoczy-
na pomiary. Za pomocg czujnikow
PLC (?) otwieraja sie najpierw klapki
ochronne, a nastepnie uaktywniane
sg moduty diagnostyczne.

Podczas pomiaru, modut podsta-
wowy kontroluje predkosc¢ przeje-
zdzajgcego pociggu i gromadzi wy-
niki pomiarow dostarczane przez
moduty diagnostyczne.

 —_a, R, W . w—

{
\
\
!
/
]
l
)
(
7

i

Po przejechaniu odcinka pomiaro-
wego przez pociag, zamykaja sie
klapki ochronne, a moduty pomia--
rowe zostajg wytgczone. Teraz
modut podstawowy sprawdza kom-
pletnos¢ wszystkich wynikow i prze-
syfa je do bazy danych.

rzajgcy zainstalowany w serwe-
rze bazy danych jest w stanie
jednoznacznie przypisac¢ wyniki
pomiaréw do konkretnego zestawu
kotowego.

W ten sposob mozliwe jest utworzenie

dokumentac;ji i catej historii zycia posz-
czegolnych zestawdw kotowych, nieza-
leznie od miejsca ich zainstalowania

serwer bazy danych

Serwer bazy danych to serwer
Microsoft SQL pracujacy w syste-
operacyjnym Windows NT4 lub
Windows 2000.

Poza wynikami pomiaréw, w ba-
zie danych przechowywane sg
wartosci toleracji eksploatacyjnych
zestawu kotowego jak réowniez kon-
figuracja pociggu i wagonow.

W czasie pomiaru, modut identyfi-
kacyjny rozpoznaje wagon lub pociag.
Po uwzglednieniu konfiguracji (sktadu)
pociggu i wagonu, program przetwa-



jednostka operacyjna

Zadaniem komputera operacyjnego
jest przedstawienie w sposéb widocz-
ny, zrozumiaty i kompetentny danych
pomiarowych z bazy danych. Ponad-
to, operator moze otrzymac informa-
cje o aktualnym stanie systemu dia-
gnostycznego do zestawow kotowych.

Za pomocg komputera operacyjnego
mozna realizowa¢ podstawowe fun-
kcje kontroli i monitoringu.
Zasadnicze dziatania opisane powy-
zej mogq by¢ rozszerzone w oparciu
0 obszerny pakiet oprogramowania
o nastepujgcych mozliwosciach :

wyniki pomiarow

* WysSwietlanie historii zestawu

* Przewidywanie czasu pracy (prze-
biegu) zestawu do przetoczenia

* Naszkicowanie propozycji obrobki
dla zestawow kotowych catego
pociagu

® Zarzadzanie zestawieniem
pociggu

* \Wprowadzenie i utrzymywanie za-
danych tolerancji eksploatacyjnych

kontener / pomieszczenie

dla elementéw jednostki gtownej
Klimatyzowany kontener na za zada-
nie pomiesci¢ nastepujace zespoty
jednostki gtéwne; :

® Pulpit kontrolny

® Komputery modutdéw diagnostycznych
* Jednostka operacyjna

® Serwer bazy danych

W wydzielonym pomieszczeniu dzwigkochton-
nym kontenera umieszczone sg zespoty spre-
zonego powietrza dla modutéw diagnostycznych.
Do poprawnej pracy, system diagnostyczny wy-
maga klimatyzowanego powietrza jak rowniez
uzdatnionego (odwodnionego i naolejonego)
powietrza o ciSnieniu roboczym minimum 8 bar.

modut

zadanie

wyswietlany wynik

jednostka gtéwna

kontrola modutéw diagnostycznych
kontrola pomiaréw
przekaz pomierzonych wartosci

i ich wielkosci do bazy danych

ilos¢ osi / catkowita ilo$¢ pomiaréw
ilos¢ osi / ilos¢ pomiaréw na modut

stan systemu

modut 1: identyfikacja pojazdu

identyfikacja pociggu, wagonu
lub zestawu kotowego

numer pociggu / wagonu / zestawu

modut 2:
kotowos¢ i ptaskie miejsca

dotykowy pomiar kotowosci
gtebokosci ptaskich miejsc

wartos¢ bicia promieniowego / owal-
nosci, gtebokosci ptaskich miejsc
przekroczenie zadanych tolerancji

modut 3: $rednica

optyczny pomiar Srednicy
tocznej kota; roznica Srednicy
tocznej - koto lewe / prawe

$rednica toczna kota; aktualna rézni-
ca Srednicy kota prawego do lewego
podciecie / przekroczenie toleranc;ji
eksploatacyjnych

modut 4: profil kota,
odlegto$¢ miedzy kotnierzami

optyczny pomiar profilu kota,
wysokos$¢ obrzeza / kotnierza Fh,
grubos¢ obrzeza Fth, Cross dim. oR,
szer. toru, odlegt. miedzy kotnierzami

wysokos$¢ i grubosé obrzeza Fh, Fth

Cross dim. QR, rozstaw toru

odlegto$¢ miedzy kotnierzami w zestawie
przekroczenie / podciecie zadanych
tolerancji eksploatacyjnych

modut 5: wykrywanie peknie¢

ultradZzwiekowe wykrywanie: peknie¢
poprzecznych, powierzchniowych, odprys-
kow / roszczepien na srednicy tocznej, na-
rost metalu na zewn. krawedzi profilu

klasa uszkodzenia : pekniecia po-
przeczne > ok. 5 mm gtebokosci lub
inne odpowiednie wady powierzchni :
klasa O : brak potrzeby oceny, klasa 1:
uszkodzenie, klasa 3: wynik negatywny




Description of the modules

Vehicle Identification

It must be possible to assign the
wheelset parameters continuously
measured by the Diagnostic System
specifically fo each single wheel.

In case that the wheelsets of a
vehicle are replaced over a period
of time, each wheelset must be
identified separately; or when using
fixed allocation, it is sufficient to
identify the vehicle. If individual
vehicles are allocated in a fixed
sequence fo a frain sef, automatic
identification of the frain is sufficient
for a specific assignment of the
measured parameters to each wheel.

Deviation of roundness/flat spots
Unroundness or flat spots on a rail-
way wheel have negative effects on
its smooth running. The wheelset is
noisy, the comfort of the passenger
is reduced and wear of the wheel
and bogie and of the rails increase.
Particularly in high-speed trains,
concentfricity of the wheel is the
decisive parameter regarding the
necessary reprofiling. The deter-
mining criteria of the magnitude of
flat spots or roundness errors of a
wheel is the variation of the radius
around the circumference on the
measuring circle level. Since direct
geometrical measurement is not
possible in rollthrough operation, a
secondary value is measured from
which the required data can be
derived.
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The module "Vehicle Identification" is activated
by the basic unit. The transmitter/receiver
station emits an electromagnetic field, of
which the parameters are adapted to all
transponders of the rolling stock. If a trans-
ponder which is attached to a wheelset

(or vehicle or train) approaches the trans-
mitter/receiver station to a proximity of

< 1 m, the energy of the field generated by
this station is sufficient to activate the passive
transponder. This fransmits a specific number
for the identification of the wheelset (or vehicle

or train) to the transmitter/receiver station.

The primary measuring value ascertained by
this module is the deviation in height of the
flange. In many cases the deviation in height
of the flange represents a value for the eccen-
tricity and the geometrical deviation in the
taping line of a wheel. The measuring principle
is mechanic. The height of the summit will be
ascertained by measuring beams, which are
extended pneumatically from below against
the summit of flange while the wheelset runs
over the measuring track. The actual stroke

of the measuring beams while rolling through
of the wheelset is ascertained by electro-
mechanical encoders and transmitted to a PC.
There the measured stroke is registered for at
least one complete circumference of the wheel.
From this data, the flange height deviation
and thus the roundness deviation of the wheel
can be determined.

From the kind of variation over the circum-
ference one concludes whether the wheel has

a flat spot or is eccentric.



Diameter

Different loading of individual wheels
or wheelsets during operation cause
these to wear at different rates.
Unequal wheel diameters in a
vehicle cause individual wheels to
slip or cause one-sided rubbing of
the wheel flange af the rail.

The results of this kind of wear range
from reduction of the comfort of the
passenger fo safety risks.

Advantage

The determination of diameter is for

several reasons a sensible measure

for the characterisation of the

wheelset's actual condition:

® Verification of the general wear
condifion of a wheelset. In
conjunction with suitable software
the prognosis of the running
performance or running time to
be expected until attaining the
condemning limit can be
computed.

 Comparison of diameters of left
and right wheel of a wheelset as
decisive factor for reprofiling.
Wheel diameters of important
difference lead to unstable
running and increased noise. For
locomotives with various rigidly
coupled driven wheelsefs, even

Profile Measuring
For checking of the profile the light
section method is applied.

the comparison of wheels'
diameters of various axles is
useful or necessary.

Time savings for wheelset recondi-
fioning: time intervals for the
machining per wheelset on
underfloor wheel lathe can be
fightened in case wheelset
parameters (from the data base)
are known because the tendency
of the measuring values which are
ascertained in the pre-measuring

process on the underfloor wheel
lathe is already known.

The wheel diameter is ascertained via the
curvature radius of a wheel segment by using
the light section method. In order to get the
wheel diameter at the taping line, the position
of the inside face of the wheel is determined
by a triangulation scanner simultaneously
with the diameter measuring (shooting

of the light beams). Since the position of

the triangulation scanner with regard to the
extended laser beams is known, the diameter
of the wheel at the taping line can be calcu-
lated by interpolation between the two light

sections.

Both wheels of a wheelset are checked
optically in their profile cross sections from
below. Each wheel will be scanned with an
extended laser beam. The image of this light
will be captured by cameras, digitised and
memorised in the PC. The relevant profile data
will be determined out of the picture of the
optical scanning of the camera systems via
calibration. Out of these profile data, the data

describing the wear condition will be derived.



Description of the modules

Crack Detection

Crack faults in the wheel treads can
occur due fo the constantly increas-
ing speed and service hours of
railbound vehicles. They not only
reduce the comfort of the passen-
ger by uneven rotation, buf can
contain a safety risk if allowed to
spread. The occurrence of crack
faults is examined by railway per
sonnel by regular visual inspection
of the wheels. This time-consummat-
ing visual inspection is bearing the
risk of not identifying cracks rolled
— over during running. The module
"Crack defection" makes this exami-
nation objective by an automatic,
non-destructive method.

m
m

Two ultrasonic scanning heads each are
integrated in the left and right rail of the
track. When a wheel comes into contact with
a scanning head, this fransmits an ultrasonic
impulse in the form of a so-called Rayleigh
surface wave. This circles the wheel several
times and creates a series of orbital signals in
the receiver head if the tread is undamaged.
This crack detection covers the tread surface
up to a depth of approx. 4 mm. If damage in
the form of cracks or chipped material exists,
additional echoes from the damaged points
are registered with the orbital signals.

The evaluating unit derives from the amplitude

and signal criteria a damage report.




Options
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Laser Printer Central-PC

Dispo room

Works Management Calculator
Customized

Opfical Waveguide

Network-Accomodation

Optical Waveguide

= ARGUS
|
== i =
]
Laser Printer Central-PC Network-Accomodation
Data base NT-Server
@ Basic module
® #0
ISDN
Ethernet
Identification True Run Diameter Profile Crack detection
#1 #2 #3 #4 #5

= 1|

Network-Accomodation

Externel Operating
Station

Serial line

Underfloor Wheel Lathe

Link to a Hegenscheidt-MFD
wheel lathe

If @ CNC confrolled Hegenscheidr
MFD underfloor wheel lathe will

be used or is already in use for
reprofiling the wheelsets also being
measured with the diagnosis system,
this underfloor wheel lathe can be
connected with the data base of the
diagnosis system. This is implement-
ed via a network by an additional
operating and evaluating computer
placed on the lathe. From this net-
work the systfem can also be linked
fo a mainframe computer of the
customer. The following data can
be fransmitted via this interface:

From main frame computer to

Hegenscheidt-MFD network:

® Equipment of a frain with
wheelsets (number of train set,
number of vehicle, wheelset
numbers, type of wheelset,
arrangement

e Actual running service of train

* Wheelset defects resulting from
other sources

From Hegenscheidt-MFD network

to main frame computer:

* Measuring data

e Classification good/bad, related
to wheelset/train set

® Prognosis of estimated running
fime until reaching condemning
limit (time/km per wheelset
/vehicle)

® Machining data, profile dafa,
diameter measured on underfloor
wheel lathe, if required.

This network also includes a soff-

ware for determination of sequence

for machining of all wheelsets for a

frain set (train sef with up to 60

wheelsets) before the train enters the

underfloor wheel lathe building:

® \Which wheelsets have fo be
machined in which order

® \Which wheelsets have fo be
replaced (reprofiling would
reach condemning limit)

by considering the defermined

folerances and possible wheel

flange weakening.



dane techniczne

dane gtowne i eksploatacyjne

rozstaw szyn 1.435 mm*
odlegto$¢ miedzy kotnierzami kot 1.360 mm*
minimalny rozstaw szyn 1.300 mm
makszymalny nacisk na o$ 400 kN
zakres pomiaru $rednicy kot 600-1.300 mm*
dopuszczalna predkos$¢ przejazdowa max. 30 km/h
predko$¢ przezdu podczas pomiarow max. 12 km/h
wahania predkosci podczas polmiaréw max. + 10 %
dop. ilo$¢ wozkéw jezdnych pociggu 1.000 sztuk
diugo$é systemu ok. 20.000 mm
diugosci poszczegélnych modutéw ok. <3.000 mm
dlugo$¢é modutu podstawowego (kontenera) ok. 4.500 mm
wymagana dtugos¢ najazdowa i zjazdowa
przed- i za systemem diagnostycznym, kazda ok. 25 m

czas obliczania danych

(po przejechaniu pociagu przez odcinek systemu diagnostycznego)
sktad pociggu (< 70 zestawow kotowych ok. T min
czas pomiedzy cyklami pomiarowymi ) ok. 5 min

przytacza, warunki klimatyczne

instalacja elektryczna zgodna z normami VDE, EN i IEC

( mozliwe spetnienie indywidualnych wymagan Klienta - po pisemnym potwierdzeniu )
Siec¢ elektryczna +/- 5% 400 V* 50 Hz
catkowita moc zainstalowana ok. 30 kVA
typ sieci ™
moc trakcji wedtug Uzytkownika
dopuszczalny zakres temperatur otoczenia -15/+40 °C

warunki klimatyczne - zapylenie, itp.
* lub wedtug wymagan Uzytkownika

Europa Srodkowa




wartosci mierzone i ich tolerancje

dokfadno$¢ odczytu 0.1 mm
modut ptaskich miejsc, kotowosci
zakres wysokoéci obrzezy (kotnierzy) 25-45 mm
zakres pomiarowy (réznica wysokosci obrzezy AFh) 0.1-5.0 mm
tolerancja A Sh () 0.2 mm
zakres pomiarowy ( roznica Fh) 0.1-5.0 mm
tolerancja PfH (+) 0.2 mm
modut Srednicy
zakres pomiaréw $rednicy 600-1,400 mm
tolerancja pomiaréw (£) 0.6 mm
modut profilu
zakres pomiarowy wysokos$ci obrzeza 26-38 mm
tolerancja pomiaru wysokosci obrzeza (+) 0.2 mm
zakres pomiarowy grubosci obrzeza 18-36 mm
tolerancja pomiaru grubosci obrzeza () 0.2 mm
zakres pomiaréw ¢R 4.5-13 mm
tolerancja pomiaru gR (+) 0.4 mm

odlegtos¢ miedzy obrzezami (kotnierzami)

zakres pomiarowy odl. miedzy obrzezami AR 1,355-1,365 mm
tolerancja pomiaru odl. miedzy obrzezami AR (+) 0.4 mm
zakres pomiarowy rozstawu kot 1,391-1,437 mm
tolerancja pomiaru rozstawu koét () 0.5 mm

modut wykrywania peknieé

zakres pomiarowy : pekniecia / szeroko$¢ rozszczepienia, ok. > 10 mm
wskazania gtebokosci defektu materiatu

(t.. peknie¢ poprzecznych lub innych

odpowiednich wad powierzchniowych) ok. > 5 mm
prog rozszczepienia <5 %

UWAGA :
mozliwe sg modyfikacje i zmiany zakreséw wymiarow wedtug zyczenia Uzytkownika
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