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Tabor kolejowy
Wozki wagonow waskotorowych
tfymagania i badania techniczne
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1.1. Przedmiot nomy .Przedglotem normy sa wymagania i badania techniczne
dotyczgce wozkow wagonowych stosowanych w taborze kolejowym wagskotorowym.
Norma nie dotyczy wézkédw wagondw motorowych.

h.g. Wediy h dokumenty zwigzane

PN-61/C-96097
PN-60/C-96134
PN-59/C-96153
PN-64/H-83151

PN-61/H-94004

PN-64/K-94-301

PN-57/K-02052
PN—61 /K-238171
PN-60/K-88180
PN-61/K-91055
PN-63/K-91252
BN-66/3508-03
bn—6y 3510-01
BN-b3/3;-H-02
BN-65/3511-03

BN-64/3532-14

Przetwory naftowe.Oleje przemystowe PM - 50/50-0-0,
PM - 30/50-0-020 /Oleje do osi/

Przetwory naftowe.Smary state do 4ozysk tocznych
Przetwory naftowe. Smar grafitowany

Odlewy ze staliwa weglowego i stopowego konstrukcyj-
nego

Stal konstrukcyjna weglowa 1 stopowa.Odkuwki swobod-
nie kute._Warunki techniczne.

Odkuwki stalowe matrycowane. Naddatki na obrébke
dopuszczalne odchydki wymiarow i wytyczne projektowa-
nia

Koleje wagskotorowe.Skrajnia taboru i skrajnia budowli
dla kolei uzytku publicznego o szerokosci toru 750 mm
Tabor kolejowy.Sprezyny Srubowe walcowe.Wspélne
wymagania 1 badania techniczne

Tabor kolejowy.Resory pidrowe.Wspolne wymagania i ba-
dania

Tabor kolejowy wgskotorowy.Zestawy kodtowe.Wymagania

i badania techniczne

Tabor kolejowy.Klocki hamulcowe._Wyraagania itbadania
techniczne

Tabor kolejowy.Odlewy czopdéw i gniazd skretowych.
Wymagania i badania techniczne

Tabor kolejowy.Elektrody i druty do spawania 4ukowego.
Wytyczne doboru

Tabor kolejowy.Odlewy staliwne ogélnego przeznaczenia.
Wymagania i badania techniczne

Tabor kolejowy waskotorowy.Wagony towarowe O szero-
kosci toru 750 om. Maznica do 4ozysk sSlizgowych

Tabor kolejowy._Wagony towarowe.Trojkaty hamulcowe

Instrukcja nr 46 w sprawie kontroli i odbioru prac spawalniczych w przemys-
le budowy taboru kolejowego, wydana przez TASKO w maju 1972 r.

2. PODZIAL

W zaleznosci od przeznaczenia rozroznia sie dwie odmiany wézkow:
a/ wozki do wagondow towarowych, dopuszczonych do jazdy z szybkosciag

do 35 km/h,

b/ wézki do wagonéw osobowych, dopuszczonych do jazdy z szybkoscig do

60 km/h.

3. WYMAGANIA

3.1. Wykonanie. Woézki powinny bydé wykonane zgodnie z dokumentacja technicz--
ng podang w zaméwieniu oraz odpowiada¢ wymaganiom niniejszej normy. ]

Centralne Biuro Konstrukcyjne Przemystu Taboru Kolejowego
Ustanowiona przez Dyrektora ZPTK dnia 16 X1l 06 jako norma obowigzujgaca w za-J
kresie produkcji od dnia 1*4.67 /Zarzadzenie Dyrektora ZPTK Nr 28/66/

CBK PTK, Poznan - 171/72
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3.2. Skradat*- fbézki przeznaczone dla taboru kolejowego o szerokosci toru
750 ran powinny jie miesci¢ w skrajni wg PN-57/K-02052, a dla innych szero-
kosci toru - igodnie z przepisami zamawiajgcego.

3.3. Materiaty

3.3.1. Odlewy 6 aliwne powinny odpowiada¢ wymaganiom BN-65/3511-02, a odle-
wy podlegajace tarciu - PN-64/H-83151.

3,3.2. 0Odkuwki tie objete oddzielnymi warunkami technicznymi powinny zalez-
nie od sposobu ich wykonania odpowiada¢ wymaganiom PN-64/H-94301, Hlub
PJ,~61/H~94004 .

3»4. Rama woégka

3.4.1. Spawanie ramy powinno by¢ przeprowadzone w warunkach zapewniajgcych
Jjej wykonanie w granicach odchytek wymiarowych wg j.4.2. -
SpatKyxx*gexxperoa»gxb™xdsFcKZ»Awiu*3rt««aiKxi  tkazy*«SAe*M&xps*Ng* ; &KI T 1% .\
»sS#i ‘Sa3niyxpxHSBt«tito;eixess*xpj|iEsef8x3axs|iztnt»xtakxitxxii X K$ttexpyaz58z4$t$iiej $°
st znaxwa*k4e*xs?wza3qbeN*sEyxsNSx e STSHXSXB* | Ha i ««»xpMH«n | $H#¥X

fcExxakaiaxeatt xxap™ Mmi«x8kg*ixpstKa3UEYxliyCxa*xyKxez**eyxtxeeechewax*xsHallctea
Elektrody i1 druty uzyte do spawania powinny by¢. zgodne z BTI1-69/3510-01.

3.4.2. Odchyd#ki wymiarowe ramy. Rama wézka powinna by¢ wykonana z uwzgled-
nieniem tolerancji “miarowych podanych na rysunku konstrukcyjnym, a w przy-
padku ich braku w granicach nastepujgcych odchydek od wymiaréw nominalnych*®

a/ przesuniecie od wspolnej osi poziomej Srodkéw poszcze-
golnych otwordéw na wieszaki resoréw uaznicznych

z prawej i1 lewej 6trony wézka nie wieksza niz ..... - 2 mm
b/ przesuniecie Srodka tozyska czopa skretowego wzgledem

osi podtuznej i poprzecznej wézka nie wieksze niz .... 3 mm
c/ réznica pozioméw od powierzchni oporowej gniazda

skretu do powierzchni slizgdéw bocznych _._.__. __.._.._. max 2 mm
d/ d¥ugos¢ ramy mierzona w osi podtuznej 1 na korncach

CzOOWNIC e e e meeaaeaaaaaa + 5 -
e/ szerokos¢ ramy mierzona w dowolnym miejscu .......... + 3 mm
i'/ réznica dhugosci przekatnych ramy nie wieksza niz ... 5 nm
g/ roéznica odlegtosci miedzy Srodkami widet maznicznych

mierzona z kazdej strony ramy nie wieksza niz ........ 2 mm

a roznica odlegtosci od osi poprzecznej do Srodka widet

maznicznycn nie wieksza NIz ...... ... oo aiaaaaaan . 1 mm

h/ roéznica odlegtosci przekatnych miedzy Srodkami szerokosci
widet maznicanych po zatozeniu Slizgéw nie wieksza niz .. 2 mm

1/ rozstawienie prowadnic widet jednej osi mierzone
miedzy ptaszczyznami prowadnic ograniczajacymi poprzecz-

ny przesuw mainic e e e e e e e e aaeaeaaaaaan + 2
1 mm
J/ odchylenie od potozenia pionowego czotowych i bocznych J
ptaszczyzn roboczych prowadnic ... ... .. ... .. ...... + 1 mm

3.5* Potaczenia na nlty 1 Sruby.Powierzchnie przylegajgce czesci 4gczonych
na nity lub "~ruby powinny byé praed z#ozeniem oczyszczone ze zgorzeliny,
rdzy 1 zanieczyszczen mechanicznych oraz zabezpieczone przed korozja minig
lub innym Srodkiem przeciwrdzewnym.

¥ potaczeniach dopuszcza sie w odstepach miedzy nitami i Srubami, przy po-
wierzchniach nieobrobionych miejscowe luzy nie przekraczajgce 1 mm i 0,5 mm
przy jednej powierzchni obrobionej. Luzy w obrebie nitédw oraz Srub sa nie-
dopuszczalne.
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Otwory na alty powinny by¢ wiercone lub roEwiercane na wymiar ostateczny w ]
z4ozeniu, a ich kraweizie pod 4by 1 zakuwki stepiona.

Po zakonczeniu nitowania wszystkie nity powinny podlega¢ sprawdzaniu ru icn
osadzenie. Hity Sle osadzone wzaXfdM® z niepednymi lub 3rzesunietysai za- i
kuwkaoi powinny sy¢ wymienione, Hity o Srednicy powyzej 8 ’an powinnj by*
nitowane na goraco, Sruby 1 sworznie umieszczone pionowo powinny oy¢ sukda-
dan© 4bami skierowanymi ku gorze, a przy umieszczeniu poziomym, tak aby ich
nakretki bydy widoczne na zewngtrz wozka.

3.6. Czopy 1 gniazda skretowe. Odlewy czopéw i1 gniazd skretowych powinny i
00po"TMt6E wymaganiom WA}/ $508-03* 3

3«7 . prowadnice maaaic po zamocowaniu do wiiok aaznicsn”*ch powinny speiniac j
wymagania wymienione*’; 2_.g.£, dlag/ vV i/ j/,

3.8. Czesci 1 zespoty dostarczane w star.ls gotowym |
5.S.10 %Ogtawy kotowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-61/K-91053-

3.8.2. Maznlc® do 4ozysk Slizgowych powinny by¢ wykonana zgodnie
zZW~NopTjFIINC®3* Panewici minie w stanie gotowym powinny przylega¢ na calej
swej ddugosci do szyjek czopdw osi.

tozyska toczne powinny odijowi&d& warunkom iechracznjife odbioru #ozysk kol®~
jJjowych opracowanym przez Centralne Biuro Konstrukcyjna tozysk Tocznych,
/C3SLT/.

Oalewy korpuséw moznie powinny odpowiada¢ wymaganiom BN~63/3911~Q2.

3*9. Smary.Po smarowania lozysu i czopéw nalezy stosowac®
- dla +ozysk Slizgowyen - olej PM - 30/30-0-020 wg
1/C*96097?,
- dla 4ozysk tocznych * smar L?-V - wg DN*60/C~9613",
- dla czopbéw skretowych * smar grafitowany - wg PK-39/C-9&153

3.10. Podwieszenie resorowe. Resory pidrowe powinny odpowiada¢ wymaganiom
FH-00/K-S81 , a spTecyny”""Srubow® walcowe wymaganiom PK-(il/K~3d1?1.

Przy montazu wézka resory i sprezyny nosne nalezy tak dobiera¢, aby roéznica
na ich wysokosci w etanie swoWdnyn me przekraczata 2 ma

3.11. ffrzadsanl® hamulcowa

3.11.1. Przek#adnia namulcoua.Wszystkie czesci przekdadni hamulcowej w miej
scach przylegania powinny mie¢ powierzchnie gltadka. Powierzchnie czesci
sutych lub prasowanych powinn™ by¢ oczyszczone z gractu i zadziordw i nie
posiada¢ rys, peknie¢ lub naderwan. Powierscnnie cierne nalezy pokry¢ sma-
rem stakym. 1
Y celu zapewnienia wymiennosci przy remoncie czesci przekdadni powinny byc¢
wykonane z zachowaniem nastepujacych tolerancjie i

a/ pasowanie dla sworzni 1 otwordéw dzwigni oraz |

wieszakOw L. i e eeaaaa- . /M
b/ odchytka dla odlegtosci aieasy Srodsami
dwéch sgsiedniej; otwordw dzwigni i wieszakow + 1 aa

o/ odchytka dla odlegtosci miedzy Srodkami
otworéw ciegiet 1 rozporek przy odlegtosci
CO r tu . L O o < .. + 2 ma
powyzej 1 ao 2 m e e eeeeaaaan £ 3 @,

3.11.2, Tréojkaty hamulcowe powinny by¢ wykonane zgodnie z rysuni iem kon*
aimilcj jnya” oraz'oapc~Tada/ wymaganie a Bif-6/3332-14, Proéjigt podparty
esopsjai na dwoéch oporach 1 obcigzany sitg do ST przytozong do uche troj-
katu nie powinien po zdjeciu oocigzeria wykaza¢ uszkodzen lub trwakyci

stU bim sagoM -;r"a sh »to»»”i. iguicgy”™h..
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3.11.3. Klocal haaulcowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-63/K-91252.

3.11.4. Ciegta hamulcowe, Przy wykonaniu spawanym lub zgrzewanym ciegta )
powinny by. poddane "prébie rozciggania sida podang na rysuakKU lub w braku j
takowej poddane obciazeniu odpowiadajacemu naprezeniu 12 k¥rats™ w noprcecz- T
nyir przekroju ciegta bez spowodowania uszkodzern lub trwatych odksztakcen, j

3.11.5. Zabezpieczenie czencj, Sruby i sworznie mocujac® poszczegdlne czes- |
ci” wTka poVinny by¢ zabezpiScsone zawleczkami.

CzesSci urzadzenia hamulcowego jak trojkaty hamulcowe, ciegha przewody itp., f
powinny by¢ zacszpieczone przy pomocy paighow i opasek przed opadnieciem

na tor w przypadku uszkodzenia potaczen. ]

3.12. Montaz.So montazu woézka powinny by¢ dopuszczone tylko czesci,poazes-
poty i1 zespody sprawason® przez kontrole techniczng wytwérni /ET/. a na tg* \
danie zamawiajgcego posiada¢ réwniez znaki lub zaswiadczenie odbiorcy
uzytkownika.

¥6zki w stanie zmontowanym powinny odpowiada¢ nastepujgacym wymaganiom:

a/ Roznica na Srednicy tocznej k&t miedzy obu zestawami wézka nie
powinna przekracza¢ 3

b/ Po ustawieniu wozka na torze poziomym osie zestawow kodowycn powinny]
by¢ wzajemnie réwnolegte i prostopadte do osi podduznej woézku,

¢/ Luz podtuzny i poprzeczny maznic w widdach maznicanych powinien by¢ j
zgouny i rysunkiem konstrukcyjnym i w granicach tolerancji jednakowy j
dla )bu mninic Kazdej osi,

d/ Odlegtos¢ powierzchni oporowej gniazda skretu do ghéwni s, y»y powin- |
aa ty¢ zgodna z podang na rysunku konstrukcyjnym z dopuszczalng
odchytkg..... ¢ 5 mn,

&/ Przekdadnia dzwigniowa aamulca powinna da¢ sie uruchamia¢ recznie 3
bez wiekszego wysidku,

£/ Klocki aamulcowe powinny znajdowa¢ eie na jednakowej odlegtosci od |\
powierzchni tocznej obreczy, w granicach ocd 4 do 6 mm, *

1

g/ Roznica luzow miedzy aaznicaoi i1 Slizgami widet jednej osi w poprzek]
wézka nie powinna przekraczaC ..... 2 ma. |

(]

3.13» Malowanie. Po odbiorze i zagruntowaniu wozki powinny by¢ pomalowane
©sarng farba olejna lub lakierem bitumicznym*

3.14C Cechowanie, ba bocznej powierzchni zewnetrznej kazdej oetojnicy
wozka w miejscu widocznym powinny by¢ umieszczone t

a/ tabliczka firmowa zawierajgca! F&zwe lub znak fabryczny wytworni, j
rok wykonania / dwie ostatnie cyfry/, numer fabryczny wotku,

b/ wybity pod tabliczka mtmer fabryczny wodzka,
c/ znaki odbiorcze.

Znaki wyszczegolnione pod b/ 1 c/ nalezy obwieS¢ prostokatng ranuta wykonang
2604ty farbag olejna.
Snaki powinny by¢ czytelne.

4_ TRANSPORT

ROzki przewozi sie dowolnymi Srodkami transportu po uprzednim ich zabez-
pieczeniu jd przesunie¢ 1 uszkodzgn w czarne transportu.
Powierzchnie obrobione nalezy ,,ubezpieczy¢ przed korozja saarea.

5.1« kodaaja badan. W celu stwierdzenia zgodnosci wézkow z wymaganiami
normy, nalezy sprawdzi¢ zaswiadczeni® hutnicze stwierdzajgce zgodnosc¢
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uzytych materiatdédw z wymaganiami norm przedmiotowych oraz kazdy wézek pod-
da¢ nastepujacym badaniom:

a/ ogledzinom zewnetrznym,

b/ sprawdzeniu wymiarow,

c/ sprawdzeniu montazu wozka,

d/ sprawdzeniu resorowania.

3*2* o0 >Is badan

5.2.1. Ogledziny zewnetrzne na zgodnos¢ z wymaganiami 3*4.1, 3*6, 3*11*5
i 3«i4. przeprowadza sie okiem nieuzbrojonym ze szczegélnym uwzglednieniem
potaczen spawanych. Sprawdzenie podgczen sSrubowych 1 nitowanych przeprowa-
dza sie przy uzyciu szczelinomierza i mdotka do opukania nitéw.

3.2.2. Sprawdzenie wymiardéw ramy wozka na zgodnos¢ z 3.4.2. przeprowadza
sie po jej utozeniu na dwoch poziomych podporach i1 uzyciu przyrzaddéw po-
miarowych mierzacych z dokdadnoscig wymagang rysunkami konstrukcyjnymi.

5.2.3. Sprawdzenie montazu wézka na zgodnos¢ z 3*11*1, 3*11*5 i1 3*12,
przeprowadza sie po ustawieniu wOzka na torze poziomym i po parokrotnym
przetoczeniu wézka w obie strony*

3.2.4. Sprawdzenie resorowania polega na obcigzeniu wézka sitg podang na
rysunku, przytozong do powierzchni oporowej gniazua czopa skretowego i na
dokonaniu pomiaru strzatki ugiecia, oraz po usunieciu obcigzenia na stwier-
dzeniu czy nie powstato trwate odksztakcenie resordow lub sprezyn.

L\

5*3* Ocena wynikéw badan* Wézek dla ktérego badania wg 5.1. daty wynik nie-
zadawalajacy nalezy przekaza¢ wykonawcy w celu usuniecia usterek*

Wézki do wykonania ktérych uzyto materiatow lub czesci niezgodnych z wyma-
ganiami dokumentacji technicznej nalezy odrzucic¢*

5*4*Zaswiadczenie o0 zgodnosci wozkow z wymaganiami normy. Na zguanie zama-
wiajgcogo dostawca jest zobowigzanywystawi¢ zaswiadczenie stwierdzajace
zgodnos¢ dostarczonych wozkéw z wymaganiami normy.

5*5* Kontrola 1 odbidr,prao spawalniczych, kontrola i odbidér prac spawalni-
czych powinny odpowiada¢ wymaganiom Instrukcji TASKO nr 46.

KONIEC
Informacja dodatkowa

do BN-66/3515-29 wyd. 1l
Norma obca:
GOST 4911-53
Zmiany w stosunku do wydania | normy BN-66/3515-29 «
a/ zmieniono tres¢ punktu 3*4.1,
b/ dodano punkt 5*5



