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1 . kSTSP

1.1* P rz o d ą lo t a o ra y * Przedmiotem normy są  ogólne wymagania i  badan ia  dwu
osiowych wózków do wagonów towarowych na t a r  o sz e ro k o śc i 1435 om. Norma 
n ie  dotyczy wózków z filesr.tyw hą rst&ą, np. 2XT, 2XTa.
1 *2 * Normy i  dokumenty związane
PN—61 /C -9 6 0 9 7  Przetw ory naftow e. O leje  przemysłowe Pm-50/50-Ci-O,

Fte-3 0 /5 0 -0 -0 2 0  /O le je  do o s i /
Odlewy ze s ta l iw a  Węglowego i  stopowego lionstrukcyjnego 
S ta l  k o n stru k cy jn a  węgłów- i  stopow a. Odkuwki swobodnie 
k u te . ka ru n k i te c h n iczn e
Odkuwki s ta low e matrycowane. N addatki ne obróbkę .d o p u szcza l
ne odchy łk i wymiarów i  wytyczne p ro jek to w an ia  
Tabor ko lejow y. Sprężyny śrubowe i  walcowe. Wspólne wymaga
n ia  i  badan ia  tech n iczn e
Tabor kolejow y. Resory p iórow e. Wspólne wymagania i  badania 
Tabor ko lejow y. Zestawy kołowe wagonów i  tendrów , 
r.ynagania i  badan ia  tech n iczn e
Tabor kolejow y. K locki hamulcowe. Wymagania i  badania  
tech n iczn e
Odchyłki w arsztatow e wymiarów swobodnych 
Taoor kolejow y. Odlewy czopów i  gn iazd  skrętow ych.
Wymagania i  badania  tech n iczn o
Tabor kolejow y. E lek tro d y  i  d ru ty  do spaw ania łukowego.
„6 tyczne  doboru
Tabor kolejow y. Odlewy s ta l iw n e  ogólnego p rz e zn a c ze n ia .
sk^iiaganiu i  badan ia  te c h n iczn e
Tabor kolejow y, hamulec system u "O erlik o n " . kymugania 
i  badania tech n iczn e
Tabor kolejowy norm alnotorow y. Zestawy kołowe wagonów 
i  tendrów o ko łach  oezobręczowych. kymagania 1 badan ia  
tech n iczn e
Tabor kolejow y, aagony towarowe. Rodzaje odbiorów 
Tabor kolejow y norm alnotorow y. Malowanie wagonów towarowych.
< arunk i te c h n iczn e
Tabor kolejow y. &agony towarowe. T ró jk ą ty  hamulcowe 
Łożyska to c z n e . Montaż i  re w iz ja  okresowa łożysk  typu 
RJ+hJP do zestawów kołowych wagonów osobowycu i  towarowych, 
w arunki tech n iczn e
Spaw & lnictw o.C ięcie gazowe s t a l i  węglowych o g rubośc i 
3 + 100 mm. Jakość pow ierzchni c ię c ia
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2 . WYMAGANIA

2 .1 . Wykonanie. Wózki powinny być wykonane zgodnie z dokum entacją podaną 
w zamówieniu 'I  odpowiadać wymaganiom n in ie j s z e j  normy.
O «r>_____ T o le ra n c je  wymiarowe c z ę ś c i  metalowych o i l e  n ie  s ą  podane na ry su n 
kach konstrukcy jnych  powinny być zgodne z  odchyłkami wymiarów m ieszanych i  
p o śre d n ich  wg PN—66/M-02139 z tym, że:
-  d la  pow ierzchn i n ieobrobionych  lu b  gdy jodna z  pow lorzchni j e s t  obrobiona 

obow iązują  o d ch y łk i zaokrąg lone  zgrubne "z"

C en tra ln e  Biuro K onstrukcyjne Przem ysłu Taboru Kolejowego
Ustanowiona p rz e z  D yrek to ra  ZPTK d n ia  21 W  68  jako norma obow iązująca w z a -  

jk re s ie  p ro d u k c ji od dn. 1 VII 69  /Z a rz ą d z e n ie  D yrek tora  ZPTK Nr 22/68 /
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-  d la  pow ierzchn i obrobionych obow iązują o d chy łk i zaokrąg lone śr«dniodokładne*Ó  1

2 .3 .  M a te ria ły  u ży te  do wykonania wózków powinny pod względem gatunku być zgod** 
no z  podanymi na rysunkach konstrukcy jnych  o ra z  odpowiadać wymaganiom odnoś
nych n o m .

2 .3 .1 .  Odlewy s ta l iw n e  powinny odpowiadać wymaganiom PN-64/H-83151 • a  odlewy 
c z g ś a l  ni® narażonych na ś c i e r a n i a , k tó ry ch  c ię ż a r  n ie  p rz e k ra c z a  80 kG -
BK-Ć5/3511-32, j e ż e l i  na wykonanie poszczególnych d e t a l i  s ta liw n y ch  n ie  na 
sp e c ja ln y c h  warunków te c h n icz n y c h .

2 ,3 * 2 *  Odkuwkl n ie  u ję to  oddzielnymi, warunkami technicznym i powinny z a le ż n ie  
od sposobu"”ic F  wykonania odpowiadać wymaganiom PH-64/H -9^301 lu b  PN-6l/B-94004y

2 .4 .  Procesy te ch n o lo g iczn e

2 .4 .1 .  Spawanie

2 . 4 . 1 . 1 . P rzygotow anie c z ę ś c i  do spaw ania. C zęści przeznaczone do spaw ania 
powinny być uprsodftio  wyprostowane i  dopasowane z uw zględnieniem  sk u rczu  
spaw aln icaago .
Przygotow anie brzegów do spaw ania może być wykonane za pomocą c i ę c i a  na noży
cach lu b  tlen em , obróbką m echaniczną rę c z n ie  lu b  maszynowo.
Dopuszcza s i ę  wykonanie rowka d la  podpawaaia g ra n i za pomocą ż ło b ie n ia  e le k 
t ro d ą  lub  tlenem .
Pow ierzchnio  brzegów b la c h  ze s t a l i  18G2A i  lS32ACu o g ru b o śc i p o n izo j 4C ram 
o ra z  ze s t a l i  o w ytrzym ałości na ro z c ią g a n ie  do 5 0  kG/am^ o b c ię te  i  ukosowane 
de spaw ania p rzy  pomocy maszynowego c ię c ia  tlenem , poza usunięciem  ż u ż la  i  
s o p l i  z dolnych kraw ędzi n ie  wymagają żadnej obróbki m echan icznej. Jakość po
w ierzch n i c i ę c i a  n ie  powinna być g o rsza  od 3 k la sy  wg Pf?-?0/M-69??4. C ię te  
tlenem  p o w ierzchn ie  brzegów b lach  z# s t a l i  1Su2A i  l8G2ACu o g ru b o śc i 40 mm i  
pow yżej, j e ś l i  m ają pracować w tem peratur*® minus 20°C lu b  p rzy  o b c iążen iach  
dynamicznych powinny mieć naddatek na obróbkę m echaniczną. Elementy obciążone 
dynam iczn ie , k tó ry c h  pow ierzchn ie  c i ę t e  maszynowo tlenem  n ie  są  przeznaczone 
do spaw ania powinny mieć zatępiom e kraw ędzie c i ę c ia .  Z a tę p ie n ia  kraw ędzi doko
n u je  s i ę  s z l i f i e r k ą  rę c z n ą  na promień wynoszący około 2  mm.

B rzeg i o ra z  pow ierzchn ia  bezpośredn io  p rz y le g a ją c e  do spo iny  powinny być 
oczyszczone z tlenków , b rudu , t łu s z c z u  i  Z g o rze lin y . C zęści p o s ia d a ją c e  na 
p rz y c ię ty c h  brzegach  wady w p o s ta c i  obcych w trąceń  lu b  rozw arstw ień m a te ria 
łu  n a leży  o d rz u c ić . Usuwanie powyższych wad za pomocą zapaw ania j e s t  n ied o 
zwolone.

! 2 ,4 .1 .2 .  Prace sp aw a ln ic ze . Spawanie podzespołów o raz  ic h  n o n taż  powinny być 
\ przeprow adzone wg opracow anej te c h n o lo g ii  zap ew n ia jące j wykonanie k o n s tru k c ji  
\ w g ra n ic ac h  wymaganych to l e r a n c j i  wymiarowych.

Spawacze p rz y d z ie le n i  do wykonywania ty ch  p ra c  powinni p o siad ać  k w a lif ik a c je  
' wymagane d la  spaw ania k o n s tru k c ji  s talow ych  1 k la s y .

P race  spaw aln icze  powinny być przeprowadzone w pom ieszczeniach zabezpieczonych 
od nagłych zmian te m p e ra tu ry , przeciągów  lu b  opadów atm osferycznych i  w tem pe- 

{ r a tu rz e  o to c z e n ia  n ie  c l z s z e j ,  n iż  - 5®C przy  spaw aniu s t a l l  o w ytrzym ałości 
' na ro z c ią g a n ie  do 50 kG/mm2  i  n ie  n iż s z e j  n iż  + 5°C , d la  s t a l i  o w ytrzym ałości 
i na ro z c ią g a n ie  powyżej 50 kG/mm .

* 2 .4 .1 .3 .  Z lą f i z o *Spoiny powinny być dobrze w topione, wolne od ż u ż la  i  pęcherzy  
i n ie  wykazywać p rz e g rz a n ia  i  p ęk n ięć  w samej s p o in ie  ja k  rów nież w s t r e f i e
I p rz e jś c io w e j,  a n i p od top ień  g łębszych  n iż  4  % g ru b o śc i m a te r ia łu  podstawowego. 
j K ra te ry  powinny być s ta r a n n ie  wyprowadzone.
• Pow ierzchnia  sp o in  powinna być rów na. Miejscowe o d c h y le n ia  na g ru b o śc i sp o in  
| pachwinowych n ie  powinny p rz e k ra c z a ć  ♦  2 ma p rzy  podolnym ic h  wykonaniu i
j ♦  3  mm p rsy  wykonaniu pionowym.

. 2 .4 .1 .4 .  Kaprawa z łą c z .  Spoiny z łą c z  wadliwych powinny być w y cię te  do zdrowego 
j rae talu  i  zapawane ponownie, JkKi to p ie n ia  g łę b sz e  od wymienionych w 2 .4 .1 .3 .
, powinny być zapąwano i  o sz lifo w an e .
| ^eaw ala s i ę  bez zgody K o n tro li T echn icznej na przeprow adzenie naprawy z łą c z a
| w tym samym m ie jscu  n ie  w ięoej n iż  jed en  ra z .

Po zakończeniu  spaw ania z łą c z a  powinny być oczyszczone z ż u ż la  i  odprysków.
| E lek tro d y  u ży te  do spaw ania powinny być zgodne z BN-64/3510-01.

1
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2 .» .2 .  P o łą c z en ia  aa  n i ty  i  ś ru b y . C zęści łączone  na n i ty  powinny posiadać" 
pow ierzchn ie  przylgow© s ta r a n n ie  oczyszczone z  z aa z io ró w .z g o rz e lin y  i  rdzy 
o raz  dobrze do s ie b ie  p rz y le g a ć . Pow ierzchnie przylgowe p rzed  nitowaniem 
powinny być p o k ry te  fa rb ą  gruntową p rzeciw korozy jną . Po znitow aniu  s z c z e l in a  
między częściam i łączonym i na odcinkach poraiędzy n itam i n ie  może przeK raczać 
1 sm w przypadku pow ierzchni n ieobrobionych  a 0 ,5  aa  gdy jedna  z  pow ierzchni 
j e s t  o b ro b io n a .
S z c z e lin y  w o b rę b ie  n itów  s ą  n ied o p u szcza ln e .
Powyższe wymagania do tyczą  rów nież c z ę śc i łączonych śrubam i.
Otwory na n i ty  powinny być w iercone lu b  rozw iercane na wymiar o s ta te c z n y  
w z ło ż e n iu . Krawędzie otworów pod łby  i  zakuwkl n itó w , powinny być z a tęp io n e  
Po zakończeniu  n ito w an ia  w szy stk ie  n i ty  powinny być sprawdzone.
N ity  luźne  w zględnie z niepełnym i lub  p rzesu n ię ty m i zakuwkarai, powinny być 
wymięnioneo N ity  o ś re d n ic y  powyżej 8 mm n a leży  zakuwać na gorąco , śru b y  
um ieszczone pionowo powinny w z asa d z ie  być zakładane 'bam i Skierowanymi ku 
g ó rz e , a  p r -y  u m ieszczen iu >poziomym, ta k  aby ic h  n a k rę tk i  by ły  widoczne od 
zew nątrz wózka.
W szystkie n a k rę tk i  powinny być w prawidłowy sposób zabezpieczone p rzed  samo
czynnym odkręceniem .

2«5. Saaa wózka
■*

2 .5 .1 .  teykoaanie npowane ramy wózka powinno być zgodne z wymaganiami ujętym i 
w 2 .4 .1 .

2»5«2< Wykonanie lan e  reuay wózka /o s to jn ic e  i  b e lk a  bujakow a/, powinno odpo
wiadać wymaganiom ujętym  w 2 .3 .1 .  o raz  podlegać badaniom na o b c ią że n ia  s t a 
tyczne  i  n iszc z ąc e  wg o a d z ie ln ie  opracowanych warunków tech n iczn y ch .

2 .5 * 3 . Odchyłki wymiarowe ramy wózka.
Rama wózka powinna by£ wykonana w g ran icach  odchyłek wymiarowych podanych 
w z a łą c z n ik u .

2 .6 .  Czopy i  gn iazda  sk rę to w e. Odlewy czopow i  g n iazd  skrętow ych powinny 
odpowiadać wymaganiom 8N-£6/ j>503—03.

2 .7 .  C zęści i  zesp o ły  d o s ta rcz a n e  w s ta n ie  gotowym

2 .7 .1 ,  Zestawy kołowe powinny odpowiadać wymaganiom PN-61/K-91045, lub  j
3N-S5/Ó66'l^o5.

2*7* 2* Pozyska toczna  i  ic h  montaż powinny odpowiadać in s t r u k c j i  odb ioru  \ 
ło ży sk  kolejow ych CBK LT-JTM-3 0 ,

2 .7 .3 .  M aćnjce. Odlewy c z ę ś c i  maź.nic powijany odpowiadać wymaganiom 
BN-Ś5/3511-02.

2 j 7«4« Sprężyny

2.7.4-+1* Sprężyny śrubowe powinny odpowiadać wymaganiom PN-61/K-88171.
Każda sp ręży n a  powinna p o s iad ać  ta b l ic z k ę  z b lachy  o g ru b o śc i około 0 ,5  a» 
przymocowaną za pomocą d ru tu , na k tó r e j  n a leży  wybić rz e czy w is te  u g ię c ie  w 
m ilim e tra ch  pod obciążeniem  je d n e j tony .

2 .7 .4 .2 .  Resory piórow e powinny odpowiadać wymaganiom PN-60/K—8 8 1 8 O.
Na opasce każdego re so ru  powinny być w yb ite :
-  rz e c z y w is te  u g ię c ie  w m ilim etrach  pod obciążeniem  je d n e j to n y ,
-  rz e c z y w is ta  wysokość fa b ry k a c y jn a .

"V

2 .8 . Smary. Do smarowania czopów skrętow ych należy  stosow ać:

- o l e j  P a -3 0 /5 0-0-020 wg PN-61/C-96097.
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2 .9  U rządzania hamulcowe

2.9«1« PrzoIclad.nla  hamulcową powinna odpowiadać wymaganiom BN-65/3517-13 
a  j e j  c z ę ś c i  d la  danego typu wózków powinny zapewniać ic h  zam ienność.

2 .9 * 2 . T ró jk ą ty  -  b e lk i hamulcowe powinny odpowiadać wymaganiom BN-64/3532-14

2 ,9 .3 .  S io ck i hamulcowe powinny odpowiadać wymaganiom P1.-63/K-9125H. Wstawki 
klocków powinny dobrze p rzy leg ać  do obsad , c  otwory na k l in  u obu c zę śc ia c h  
powinny być tak  ro z s taw io n e , aby spraw dzian klinowy swobodnie w chodził.
Po z a ło że n iu  k l in a  wahanie s ię  wstawki w o b rad z ie  j e s t  n ied o p u szcza ln e . Za 
zgodą zam awiającego dopuszcza s i ę  s tosow anie  wstawek z tworzywa sy n te ty czn eg o ,

2 .9 .4 .. C ię g ła  hamulcowe. C ię g ła  wykonane jajco spawane powinny być poduane 
p ró b ie  ro z c ią g a n ia  s i ł ą  podaną na rysunku J,ub w braku takow ej poddane o b c ią 
żan iu  odpowiadającemu naprężeniom  12  k(ł/sm:Ł w poprzecznym p rz e k ro ju  c ię g ła .
Po o d ję c iu  o b c ią ż e n ia , badane c z ę śc i n ie  mogą wykazywać o d k sz ta łc e ń  trw a ły ch .

2 .9 .5 . .  , Dźwignie hamulcowe powinny p o siad ać  pow ierzcnnie obwodowe oczyszczone, 
bez karbów szlak i, i  z g o rz e lin y . Otwoęy w iercone w dźw igniach p racu jący ch  pa
r a n i  powinny być wykonane w spó ln ie , lub  w iercone w p rz y rz ą d z ie  w c e lu  wyklu
c z e n ia  ukośnego p o ło ż e n ia  sw orzni z mmi w spó łp racu jących .

2 «9 . 6 . Z ab ezp ieczen ie  c z ę ś c i  u rząd zen ia  hamulcowego, śruby  i  sw orznie mocują-
ce poszczególne  c z ę ś c i ' hamulca powinny być zabezpieczone zaw leczkam i. ’
C zęści u rząd zen ia  hamulcowego jak  t r ó jk ą ty  -  b e lk i hamulcowe i  c ię g ła  powinny 
byc zabezpieczone przy pomocy p«łą*ow p rzeu  opadnięciem  na t o r .  I

2 .1 0 , Montaż uózka

Do montażu wózka mogą b jć  dopuszczone ty lk o  c z ę ś c i ,  podzespoły  i  z esp o ły , 
sprawdzone uprzedn io  p rzez  k o n tro lę  Techniczną w ytw órni, a  na żądanie zamawia
jącego  powinny p osiadać  znak i lub zaśw iadczen ie  odb io rcy  użytkow nika.
„ ózki w s ta n ie  zmontowanym powinny odpowiadać następującym  wymaganiom* ,

a/  R óżnica ś re d n ic  okręgu tocznego kół jednego zestaw u,
względem kół d rug iego  zestaw u n ie  może p rzek raczać  5 mm,

b /  Luz podłużny i  poprzeczny n azn ic  w prow adnicach pow inien być jednocowy 
d la  obu maźnic każdej o s i ,

c /  Odchyłka o d le g ło ś c i  g ó rn e j oporowej pow ierzchni czopa skrętow ego od 
główki szyny pod obciążeniem  określonym na rysunku n ie  powinna p rz e 
k raczać  £  2 ,5  2HR,

d / P rze k ła d n ia  dźwigniowa hamulca powinna być ta k  zmontowana, aby można j ą  
było rę c z n ie  poruszyć bez w iększego w ysiłku ,

e /  O dleg łość klocków hamulcowych od pow ierzchni tocznych obręczy  powinna j 
być jednakowa,

f /  Sprężyny śrubowe -  re s o ry  piórowe d la  danego wózka, n a leży  d o b ie rać  o 
zb liżo n y ch  c h a ra k te ry s ty k a c h .

2 . 11% Malowanie. Po o d b io rze  wózka dokonanym p rzez  o db io rcę  użytkownika na
le ż y  wózek pomalować na k o lo r c z a rn y , zgodnie z wymaganiami BN-67/3532—23-

2 .1 2 , Cechowanie

2 .1 2 .1 .  Cechowanie wózka.  Na bocznej pow ierzchni zew nętrznej każdej o s to jn ic y  
wózka w m ie jscu  widocznym powinny być um ieszczone:

a /  ta b lie sk s . firmowe z aw ie ra ją c a  nazwę w ytw órni, numer fabryczny i  rok 
wykonania /  dwie o s ta tn ie  c y f r y / ,

W  w ybity  pod ta b l ic z k ą  numer fabryczny wózka, 
c /  znak DKT wytwórni o raz  znak odb io rcy  użytkow nika.
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Znaki w yszczególnione w punkcie "b* i  mc n n a leży  obwieść ramką k o lo ru  b ia łeg o  .

2 , 1 2 , 2 . Cechowan ie  elementów rany wózka,  W szystkie elem enty ramy wózka o b l i 
czane w yirzym alo&c i  owo' powinny p osiadać  n a s tę p u ją c e  znaki rozm ieszczone jak  
n i ż e j :

znak huty  gatunek s t a l i
numer wytopu

Znaki t e  n a leży  obwieść ramką k o lo ru  b ia łe g o .

3 . TRA3SP0ST

kózk i przew ozi s i ę  dowolnymi środkam i t r a n s p o r tu ,  po uprzednim ich  zabez-

? le c z e n iu  od p rz e su n ię ć  i  ew entualnych uszkodzeń, 
ow ierzchn ie  obrobione powinny być zabezpieczone p rzed  k o ro z ją .

4 , BADANIA

4 ,1 ,  Odbiory n a le ży  dokonywać zgodnie z wymaganiami u ję tym i w BN-6 5 / 3530 - 0 7 •

4 .2#  Rodzaje badań. Każdy wózek pow inien podlegać następującym  badaniom:

a /  spraw dzenie m a te ria łó w , 
b /  o g lęd z in y  zew nętrzne, 
c /  spraw dzenie wymiarów, 
d /  sp raw aaenie montażu wózka,
©/ spraw dzenie usprężynow&nia, i
f /  spraw dzenie zachowania s k r a jn i

4 ,3 ,  Opis badań \

4 , p . l .  Spraw dzenie m ateria łów  przeprow adza s i ę  na podstaw ie a te stó w  lub  )
zaśw iadczeń odb io rczych  a  w przypadkach w ątpliw ych na leży  sprawdzać jak o ść  
m a te r ia łu .

4 .3 ,2 ,  Oględziny zew nętrzna przeprow adza s i ę  okiem nieuzbrojonym .
Spraw dzenie oo iącsoń  śrubowych i nitow ych przeprowadza s i ę ,  p rzy  użyciu  
szese lin o fflie rza  i  m łotka do opukiw ania n itów . Sprawdzenie po łączeń  spawanych 
n a leży  dokonać p rzed  malowaniem.

4 ,g ,3 ,  Spraw dzenie wymiarów ramy wózka przeprow adza s ię  po j e j  u ło żen iu  na 
p ły c ie  i  na wypoz żenowanyeh podporach, przy użyciu  przyrządów  pomiarowych o 
d ok ładnośc i wymaganej rysunkiem .

4 ,3 .4 ,  Spraw dzenie montażu wózka przeprow adza s i ę  po u staw ien iu  na to rz e  wy- 
pozłomowanym, po parokrotnym  p rz e to c z e n iu  wózka w obie  s tro n y , j

4 ,3 ,3 ,  Spraw dzenie usprężynow ania p o leg a  na o b c iążen iu  wózka s i ł ą  podaną na 
rysunku, p rzy ło żo n ą  do pow ierzchni oporowej czopa skrętow ego i  na dokonaniu 
pomiaru s t r z a ł k i  u g ię c ia  o raz  spraw dzeniu odchyłek .

4 ,4 ,  Ocena wyników badań. J e ż e l i  badan ia  wózka wykazały i s tn i e n ie  u s te re k , 
t&kiTwózek n a leży  p rzekazać  wytwórni w c e lu  ic h  u s u n ię c ia , a n a s tę p n ie  wózek
poddać ponownym badaniom,
k ó z k i, do wykonania k tó ry ch  użyto  m ateria łów  lub  c z ę ś c i niezgodnych z wymaga
niam i dokum entacji te c h n ic z n e j ,  n a leży  zabrukować. I
Na wózku odebranym należy  wybić stem ple  o d b io rc z e .

4 ,3 .  Z aśw iadczenie ja k o ś c i . Ha żądani*  zamawiającego  dostaw ca j e s t  zobowią
zany wystawió 'zaśw iadczen ie  s tw ie rd z a ją c e  zgodność dostarczonych  wózków 
z wymaganiami n in ie j s z e j  normy.

KONIEC



8 8 -6 ^ 3 5 1 1 -1 0
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