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Denna broschyr ger råd och anvisningar fOr mon

tering och revision av @~W: s rullagerboxar av 

det i fig. l visade utforandet. Varje box innehål-

Fig. l 

ler två sfariska rullager, monterade med avdrags

hylsa på axeltappen. Boxhuset ar delat horison

tellt och de båda boxhalvorna sammanhållas av 

fyra med kronmuttrar forsedda skruvar. Boxen 

har ett lock på framsidan. 
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De i det foljande givna anvisningarna galla i 

princip aven for sådana ~~W-boxar, som ha en 

från den beskrivna något avvikande konstruktion. 

Så till exempel galla uppgifterna betraffande ax

larnas tappar i alIa de fall, då sfariska rullager 

med avdragshylsa anvandas, likaså uppgifterna be

traffande glappminskningen i lagret vid avdrags

hylsans indrivning. 

Montering av odelade boxar behandlas i broschyr 

Dr 1912 S . 

Axeltappar 
De toleranser, som ÆJ~W foreskriver for axeltapparnas 

bearbetning, framgå av tabell L 
De uppskurna hylsorna tillåta, som synes, tamIigen vida 

diametertoleranser; dock bora eventuella avvikelser från axel-
j 

tappens cylindriska form, såsom konicitet, ovalitet, vågighet 
eller andra oregelbundenheter i lagersatet ej overskrida de 
varden, som angivas i tabellen. Denna innehåller dessutom 
de toleranser, som rekommenderas for tatningskragens sate. 

TabelI 1 

Siite for lager med avdragshylsa Sate for tiitningskrage 

Nominell Avmått 
Ovalitet, Nominell Avmått 

tappdiameter vågighet, diameter 
mm mm 

Da 
(h9) 

konicitet') D2 
(t7) 

mm mm mm 

over I t . o.m.1 ovre I undre I max. over I t.o.m. 1 ovre I undre 

(80) 120 O -O,O~7 0,01:; (100) 120 + 0,139 + 0,104 
(120) 180 O - 0,100 0,018 (120) 140 + 0,162 + 0,122 

(140) 160 + 0,174 + 0,134 
( 160) 180 + 0,186 + 0,146 

I 
(180) 200 + 0,212 + 0,166 
(200) 225 + 0,226 + 0,180 

l) på 100 mm miitliingd. 

·_t_·D2 

Fig. 2 

\ 
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Fig. 3 

({Olltl"oll av axeltappen 

Axeltappen måste kontrolleras, inna n lagerboxen monteras. 
Harvid går man till vaga på foljande satt: 

L Man rengor och undersoker axeltappen, framfor allt 
hålkalen och ansatsen for tatningskragen, och avlagsnar even
tuelIa grader, repor och slagmarken. Man overtygar sig också 
om att de gangade hålen for andbrickans fastskruvar aro rena 
och utan grader. 

6 .. ... '~ . 

Fig. 4 

2. Med en for andamålet utford mall kontrollerar man, 
att tappens profil ar riktig, fig. 3. 

3. Man kontrollerar, att tappen ar cylindrisk och att dess 
mått ligga inom faststalIda toleranser. 

For detta andamål for man en marklinjal, bestruken med 
ett tunt skikt markfarg, några gånger fram och tillbaka over 
tappen i dess liingdriktning, fig. 4 och 5. Denna kontroll 
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Fig. 5 

Fig. 6 

Fig. 7 
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Fig. 8 

gores, som fig.Svisar, i tyå mot varandra vinkelrata plan. 
Om avHirgningen ger en obruten linje, ar man saker på att 
tappen ej ar vågig. I detta fall ar det tillrackligt att kon
trollera tappdiametern med mikrometer i två mot varandra 
vinkelrata plan, på två stallen nata hålkalen och på två stilllen 
nara tappandan, fig. 6 och 7. Genom dessa matningar over
tygar man sig om att tappens diameter ligger inom fore
skrivna toleranser och att koniciteten och ovaliteten ej over
skrida de tillåtna vardena. 

Om marklinjalen ger en bruten linje, ar tappen s genera
tris icke rak. Man måste då .kontrollmata med mikrometern 
på Hera stallen for att få faststallt, att skillnaden mellan 

. diametermåttell ej på något stalle ar otillåtet stor. 
Med mikrometer kontrolleras, att diametern på satet for 

tatningskragen ligger inom de i tab. l angivna vardena, fig. 8. 
4. Efter dessa kontroller tor kar man ånyo av tappen, som 

sedan ar fardig for montering. 
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Lagrf"nR och boxarnas behandling fore 
monteringen 

Rullagren, boxarna och alIa tillbehoren måste fore och 
under monteringen noga skyddas mot fukt och fororeningar. 
Det ar darfor viktigt att arbetsplatsen, dar monteringen sker, 
ar ren och dammfri. A v samma skal skola rullagren ej tagas 
ur sina forpackningar forran omedelbart fore monteringen. 
Ej heller bor man oppna boxarna tidigare an nodvandigt. 

Rostskyddsmedlet, med vilket lagren ha blivit insmorda 
fore leveransen, behover ej tagas bort. 

Rullagerb()xarn~s montering 

Innan monteringen borjar, måste alIa erforderliga monte
ringsverktyg och hjalpmedel iordningstallas. Dessa beskrivas 
narmare har nedan i sam band med de enskilda monterings
operationerna. Ritningar på de viktigaste monterings- och 
demonteringsverktygen, såsom monteringshylsor och avdrags
muttrar, kan man på begaran erhålla från ÆJ~W. 

Lagren skola smorjas med fett. @~W står garn a till tjanst 
med uppgift om Himplig fettsort och fettmangd. 

'I"· t' I t • n lIllIg"" H'ng(~n"" IIlon (~I'lllg 

L Tatningskragarna skola ha fast passning på tappen och 
varmas darfor på lampligt satt till ung. 130 0 C, innan de 
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Fig. 9 

monteras. Om man har många kragar att montera, ar det 
lam pligt att varma dem i olja, i en behållare med en grov
maskig dubbelbotten, under vilken fororeningar kunna av
satta sig. Man kan också varma tatningskragarna i elektriskt 
varmeskåp eller på annat lam pligt satt. 

2. Sedan man har gjort ren tappen, fores den uppvarmda 
tlitningskragen upp på sitt sate, fig. 9. Nar kragen har kall-
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Fig. Il 
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nat så mycket, att den natt och jamnt har fastnat på satet, 
stoter man monteringshylsan kraftigt mot kragen, se fig. 10 
och 11, så att tatningskragen får god anliggning mot an
satsen. 

Avdragshylsorna skola drivas in så mycket, att greppet på 
tappen hlir tillrackligt hårt. Nar man driver in avdragshyl
san, utvidgar sig lagret s innerring, och dettahar till foljd, 
att lagerglappet minskas. Storleken av denna glappminsk
ning anger lagrets grepp på axeln, och genom att mata glapp
minskningen kan man alltså kontrollera hylsans indrivning. 
I tabell 2 an ges dels den nodvandiga glappminskningen vid 
monteringen, dels det minimiglapp, som måste finnas kvar 
efter denna. En god minnesregel for de lagerstorlekar det 
har ar fråga om ar, att glappet i ett nytt lager skall minskas 
till ungefar halften vid hylsans indrivning. 

TabelI 2 

Lagrets Glappminskning Minimiglapp 

h å ldiam e ter ') 
under efter 

monteringen monteringen 

mm mm mm 

over I t.o.m. min. I max. I 
(80) 100 0,06 0,07 0,05 

(100) 120 0,07 0,09 0,07 

I 

(120) 140 0,08 0,10 0,08 
(140) 160 0,09 0,12 0,09 

(160) 180 0,10 0,14 0,10 

') d e t konisk a h å lets minsta diameter. 
, 

13 



Fig. 12 

Fig. 13 
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Fig. 14 

Vid rullagrens montering går man till vaga på fOljande 
satt: 

L Nar axeltappen har svalnat efter tatningskragens på
krympning, tvattas den med en tyglapp, som icke luddar av 
sig, indrankt i ren kristallolja, hen sin eller hensol. Avdrags
hylsorna rengoras på samma satt och anoljas sedan latt med 
tunn mineralolja såval invandigt som utvandigt. 

2. Rullagren tagas ur sina forpackningar, och deras glapp 
uppmates med slitstolk, fig. 12 och 13. Man mater glappet 
mellan ytterringen och en obelastad rulle, och slitstolken får 
darvid ej oven·ullas. 

3. Det ruHager, som skall monteras innerst på tappen, 
fyItes med fett, och lagerhålet torkas val. Sedan skjutes lag· 
ret mot tatningskragen, och avdragshylsan tryckes in for hand. 

4. Monteringshylsan sattes på, se fig. 14, och med val av-
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Fig. 15 

passade slag med en ca 4 kg tung slagga driver man in av· 
dragshyJsan under kontroll av glappminskningen i lagret, se 
fig. 15 och 16, tills glappminskningen har uppnått det varde, 
som angives j tabell 2. 

Darefter overtygar man sig om att avdragshylsans andplan 
ar vinkelrau mot axeltappen. Enklaste sattet aU gora detta 
ar aU anvanda en kontrollhylsa med god passning på axe]n 
och vars and plan ar noggrant vinkelratt mot dess Jangdaxel. 
Denna kontrollhylsa skjutes på tappen och tryckes mot av· 
dragshylsan, och med en slitstolk kontrollerar man sedan, 
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Fig. 16 

att avdragshylsans and plan overaIlt ligger an mot kontroll. 
hy]san. 

Man kontrollerar aven, att lagrets innerring run t om ligger 
an mot tatningskragens andplan. 

Slutligen kontrollerar man med skjutmått eller tolk av· 
ståndet mellan lagrets sidoplan och avdragshylsans andplan, 
dvs. Jangden av den del av hylsan, som skjuter ut ur lagret. 
Detta mått får icke overstiga ett visst varde, som ar olika 
for olika konstruktioner och lagerstorlekar, och som angives 
i varje sarskilt fall av @~w. 
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Fig. 17 

Fig. 18 
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Fig. 19 

5. Det yttre rullagret monteras på samma satt som det 
inre. Då detta lager ar latt tillgangligt efter monteringen, 
kunna dess håligheter fyllas med fett efter det aU man har 
monterat lagret. For avdragshylsans indrivning anvander man 
en kort monteringshylsa eller en monteringsbricka, fig. 17 
och 18. 

6. Axelmuttern rengores, inoljas och skruvas på. Den dra
ges fast med lamplig nyckel och några hammarslag, fig. 19. 
Darefter lagges låskilen i spåret i tappandan och i en av 
mutterns urfrasningar. Eftersom låskilen ar osymmetrisk, fin-
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Fig. 20 

nas fyra mojligheter for dess placering. Skulle trots detta 
ingen av mutterns urfdisningar yara i 1ampligt 1age, behover 
ruuttern endast dragas litet till, for aH låsningen skall gå aH 
utfora. Med en slitstolk kQntrollerar man, att muttern ligger 
val an mot avdragshylsan. _ 

Darefter sakras låskilens båda skruvar, vilkas huvuden aro 
genomborrade, med en jarntråd på satt, som framgår av fig. 20. 
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Fig. 21 

7. Ofta anvandes en andbricka med tre skruvar i stallet 
fo~. en axelmutter. I sådant fall forfares på foljande satt: 

Andbrickan och låsbriekan rengoras och fastas med fast
skruvarna - aven dessa rengjorda och med gangorna inoljade 
- vid axelandan. Skruvarna aragas åt så lika som mojligt. 
Låsbrickans horn ombojas slutligen mot motsvarande y tor 
på skruvarnas huvuden, fig. 21. 
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Fig. 22 

8. Det yttre rullagret fylles med fett, likaså utrymmet 
mellan de håda lagren. En fettkon utformas från andbrickans 
kant till ytterringens kant, fig. 22. 
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Fig. 23 

Rox(·n~ 1I1()".~I·i .. ~· 

1. Sedan locket på framsidan tagits av och hoxen oppnats, 
torkas hoxens inre y tor val av. 

2. Om hoxen skall forses med filtringar, skaras dessa i två 
delar, drankas in i en hlandning av 2/8 varm cylinderolja och 
1/3 talg och laggas sedan in i spåren i hoxen, fig. 23. 

23 



Fig. 24 

3. Boxens overhalva med tillhorande skruvar sattes på lag
ret, fig. 24, och den undre halften skjutes over skruvarna. 
Harvid beaktas, aU tatningsspalterna måste vara fyllda 
med fett. Skru varnas muttrar sattas på, fig. 25, och dragas 
lika. 

24 
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Fig. 25 

4. Man overtygar sig om, att boxen kan vridas latt for 
hand och, om allt ar i ordning, sakras skru varnas muttrar 
med saxpinnar. 

5. Boxens lock sattes på och muttrarna dragas lika samt 
sakras med saxpinnar. 
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Fig. 26 

6. Om boxen har slitskenor, skruvas dessa fast, fig. 26. 
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Rullagerhoxarnas skotsel 

Under normal drift fordra rullagerboxarna ej någon skot
sel; eftersmorjning av lagren forekommer exempelvis aldrig 
på linjen. . 

Rullagerboxens skotsel inskranker sig sålunda till den revi
sion och omsmorjning av rullagren, som man i allmanhet 
utfor samtidigt med den ordinarie besiktningen av vagnen. 
I regel bor den vagstracka, som tillryggaHigges mellan två 
omsmorjningar, ej overskrida 100.000-150.000 km. Denna 
stracka beror dessutom på det anvanda fettets beskaffenhet, 
de klimatiska forhållandena och driftens art. Tidsintervallet 
mellan två omsmorjningar bor i varje fall ej vara langre an 
tre år. 

RlIllage.·h xa.·nas .·evisiol1 

Revisionen omfattar i regel avdragning av boxhuset, ren
goring av de olika delarna, sarskilt rullagren, samt omsmorj
ning av lagren. Daremot demonteras rullagren från tappen 
endast om detta av någon orsak ar nodvandigt. 

Vid revisionen går man till vaga på foljande satt: 
l. Boxen rengores omsorgsfullt utvandigt. 
2. Locket borttages, skruvarna, som hålla tillsammans box

halvorna, avlagsnas och boxen tages av. 
3.Skruvarna, muttrarna, saxpinnarna osv. samIas ihop i 

en behållare av metalltrådsnat och kokas i ett lampligt ren
goringsbad. Åven boxarna rengoras. 

4. Med ledning av det gamla fettets utseende och egen
skaper kan man delvis bedoma om rullagren arn i gott stånd, 
eller om det finns någon felaktighet. Om fettet ar missfar
gat, t. ex. svart eller rostbrunt, foreligger slitning eller pass
ningsrost. I sådant fall skola lagren demonteras och under
sokas. 
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5. Om fettet ej visar någon sådan forandring, behova lag
ren ej tagas av utan kunna rengoras, medan de sitta på tap
pen. Det åtkomliga fettet avlagsnas for han d eller med en 
pass nde avskrapare, och lagren tvattas med t. ex. kristallolja 
och spruta eller pensel. Åven locket och tatningsdetaljerna 
rengoras. 

6. Lagrens ytterringar svangas ut, och rullarna, hållarna 
och ytterringarnas rullbanor undersokas. Innerringen kan 
man komma åt att undersoka, om man sakta vrider på ytter
ringen. Marker man harvid något ovanligt motstånd, bor 
man undersoka lagret narmare. Om någQt fel konstateras, 
måste båda lagren tagas av. 

7. Om resultatet av undersokningen enligt punkt 6 icke 
tyder på något fel, mater man lagrens glapp med en slitstolk 
for att kontrollera, om någon storre andring i lagerglappet 
har skett. 

8. Om det har visat sig, att lagren aro i gott skick, pressar 
man in nytt fett mellan rullarna och lagger också in fett i 
Hitningsdetaljerna och i utrymmet mellan lagren. Slutligen 
formar man en fettkon framfor det yUre lagret, och det ren
gjorda boxhuset monteras på forut angivet satt. 

Rullag.oens demonte.oing 

Om rullagren av någon orsak måste tagas av, sker detta 
lampligen på det satt, som beskrives i det fOIjande. I regel 
skruvar man en avdragsmutter på avdragshylsans ganga. Mut
tern drages med en lamplig nyckel mot rullagrets sidoplan, 
varigenom hylsan lossnar. Den mutter, som anvandes vid 
demontering av lagren i jarnvagsboxar, skall vara kraftig och 
hardad. I många lander anvandes en sexkantmutter enligt 
fig. 27 och en till denna pas sande nyckel med tre armar 
enligt fig. 28. Runda avdragsmuttrar med spår for nyckel 
forekomma aven. 
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Fig. 27 
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Fig. 28 
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Nar man drager ut den yttre avdragshylsan, hehovs det en 
stodhricka, fig. 29, som hindrar hylsan att deformera sig un
der demonteringen. 

Fig. 29 

Stora jarnvagsverkstader anvanda ibland ett hydrauliskt 
verktyg for demontering av avdragshylsorna. 

Forloppet vid demonteringen ar foljande: 
L Låskilen på tappandan tages bort och axelmuttern skru

vas av. Om andbricka anvandes i stallet for mutter, avIags
nas denna. Darefter skjutes stodbrickan in i hylsan. 

2. Avdragsmuttern skruvas på hylsan, nyckeln sattes på, 
och avdragshylsan lossas genom kraftiga slag på nyckelns arm. 

3. De avtagna lagren rengoras och undersokas. Fe)fria 
lager, som ej omedelbart åter skola monteras, inoljas genast 
efter rengoringen med god cylinder01ja, lindas in i paraffi
nerat, s. k. pergamynpapper och forvaras på ett torrt och rent 
stalle. 

4. Lager, som skola ligga i forråd en langre tid, skola 
smorjas in med ett rostskyddsmedel. Som sådant kan prima 
naturvaselin, blandat med ungefar 3 % stearin i form av ren, 
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fast stearinsyra, rekommenderas. Bast ar att fOrst varma upp 
lagren i denna blandning till 115 o 11 120 o C - varvid den 
fuktighet, som eventuelIt . finns ilagren, avdunstar - och 
sedan kyla av dem i ett annat bad av samma sammansatt
ning till ungefar 60 o C. Darefter emballerar och forvarar man 
lagren på det satt, som angivits i punkt 3. 

Åtgarder vid h.iulringarna~ omsvarvning 

Vid omsvarvning av hjulringarna i dubbsvarv behova mIl-
lagerboxarna ej vara demonterade. 

Tillvagagångssattet ar foljande: 
l. Boxarna rengoras, framfor allt på framsidan. 
2. Boxens lock och låskilen på tappandan tagas bort. Hari

genom blir dubbhålet i tappen tillgangligt. Nar en andbricka 
finnes for aU hålla fast lagret på tappen, behov er denna ej 
tagas bort, under forutsattning att den har en for dubbspet
sen tillracklig urborrning. 

3. Under svarvningen mås te noga tillses, aU svarvspån och 
andra fororeningar ej komma in i boxarna. 

4. Sedan hjulparet svarvats om, sattes låskilen på sin plats 
och boxens framre del fylles med nylt feu, varefter boxens 
lock skruvas fast. 
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