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Wagony osobowe | RN-56/MPC-07458
Ostoja i pudto
Wymagania i1 badania techniczne r ~
I
1* WSTSJP Wydanie V

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sga wymagania i badania techniczne
dotyczace bstoi "oraz puddta w stanie surowym dla wagondéw osobowych konstrukcji
spawanej : *
1.2<, Normy 1 dokumenty zwigzane
PN-?0/M-69774 Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci

3 ¢ 100 mm. Jakos¢ powierzchni ciecia
Instrukcja nr 46 w sprawie kontroli i odbioru prac spawalniczych w przemysle
budowy taboru kolejowego, wydana przez TASKO w maju 1972 r.

1«3. Cechowanie. Na jednym z koncow kazdej ostojnicy nalezy wybic:

a/""znak huty7 b/ znak stali, c/ numer wytopu,
Na obu czotownicach ostoi pud#a nad lub obok otworu na hak nalezy wybic¢.
d/ numer fabryczny ostoi, e/ znak kontroli technicznej, f/ znak odbiorcy.

Miejsca cechowania powinny by¢ oczyszczone i obwiedzione biatg farba olejng.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1o0 Materiaty uzyte do wykonania ostoi i puddta powinny by¢ zgoane z zatwier-j

dokumentacjqg techniczng. ?

2»201. Przygotowanie czesci -do spawaaada. Czesci przeznaczone do spawania
powinny by¢ uprzedni© wyprostowana i dopasowane z uwzglednieniem skurczu
spawalniczego.

Przygotowanie brzegow do spawania moze by¢ wykonane za pomoca ciecia na
nozycach, lub tlenem, obrdobkg mechaniczng recznie lub maszynowo.

Dopuszcza sie wykonanie rowka dla podpawania grani za pomocag z4obienia elek-
trodg lub tlenem.

Powierzchnie brzegéw blach ze stali 18G2A i1 18G2ACU o grubosci ponizej 40 mm
oraz ze stali o wytrzymatosci na rozcigganie do 50 kG/mjn2 obciete 1 ukosowane
do spawania przy pomocy maszynowego ciecia tlenem, poza usunieciem zuzla i
sopli z dolng$ krawedzi nie wymagaja zadnej obroébki mechanicznej. Jakoscé
powierzchni ciecia nie powinna by¢ gorsza od 3 klasy wg PN-7G/M-69774.

Ciete tlenem powierzchnie brzegéw blach ze stali 18G2A i 18G2ACu o grubosci
40 mm 1 powyzej, jesli maja pracowa¢ w temperaturze minus 20°C lub przy ob-
cigzeniach dynamicznych powinny mie¢ naddatek na obrébke mechaniczng. Elemen-
ty obcigzone dynamicznie, ktérych powierzchnie ciete maszynowo tlenem nie sag
przeznaczone do spawania powinny miec¢ zatepione krawedzie ciecia.

Zatepienia krawedzi dokonuje sie szlifierkg reczng na promien wynoszacy
okoto 2 mm.

Brzegi oraz powierzchnie bezposrednio przylegajgce do spoiny powinny byc¢
oczyszczone z tlenkéw, brudu, tduszczu i zgorzeliny*

Czesci posiadajgce na przycietych brzegach wady w postaci obcych wtrgcen lub
rozwarstwien materiatu nalezy odrzuci¢. Usuwanie powyzszych wad za pomoca
zapawania jest niedozwolone.

2.2.2. Prace spawalnicze. Spawanie podzespodd6w oraz ich montaz powinny byc¢
przeprowadzono wg kazdorazowo opracowanej technologii, zapewniajgacej wykona-
ni® konstrukcji ostoi i pudda w granicach wymaganych tolerancji wymiarowych.
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2P Spoisty z4gcz powinny by¢ dcbrne wtopione, wolne od zuzla

I pechorzy, nie wykazywac¢ przegrzanie. i peknigé w saaej spoinie lub w stro-
fie przejsciowej oraz podtopien gitebszych niz 4# grubosci materiatu pod-
stawowego* Kratery powinny by¢ starannie oprowadzone.

Powierzchnia spoin powinna by¢ réraa. Miejscowe odchylenia na grubosci
spoin pachwinowych ni* powinny przekracza¢ * 2 ust przy podoinyo ich wyko-
naniu i1 ¢ J i* przy wykonaniu pionowym.

Spoiny z#gcz wadliwych powinny by¢ wyciete do zdrowego
metalu 1 napawane penownie* Podtapiania gtebsze od wymienionych w 2.2.3.
powinny by¢ zapawan®© i oszlifowane. Zezwala sie, bez zgody Kontroli Tech-
nicznej, przeprowadzenia zaprawy zdgcza w ty® samym miejscu ni® wiecej niz
joden ras.
Po zakonczeniu spawania z¥acza powinny byé oczyszczone z zuzla i odpryskow.

25» Ostoj*

ostoi. Osiowa powinna by¢ wykonana w gr&nicdcn
nastepujaeych odchylat wymiarow nominalnych /rys, 1/:

a/ dtugosé ostoi "L* mierzona w ptaszczyzZznie osi podiuznej
ostoi ......... - 2%

b/ szerokos¢ "b* ostoi mierzona w $Srodku ddugosci

ostoi i1 na belkach skretowych ... .. ... ......... » 3
ma
- 5
c/ rozstawienie belek skretowych "a",mierzona od
osi belek ... ... .. .. ... ..... * ... » 15
-1
d/ odlegtos¢é czotownic «e" od osi belek
skretowych  ....... » 5 @Im
- 3
e/ rbéznica na przekatnych A i oraz 1 i .. raés 10 ma
f/ ddugosé celownic *d* ... .. .. Ciiiiiaoa.. 15 mm
g/ odlegtos¢ miedzy popraeczniearai <#" ............. t 3 «
h/ réznica na przesunieciu osi czepéw skretowych
wzgladem osi podduznej ostoi ... ._._._.__.__. - nas 3 am
i/ roznica pozioméw koncédw czotownic wzgledem
kolek skretowych .. ... .o ieeeoeaeaaa . nas 2
§7/ odlegtoscé Srodka czotownlcy do osi zderzakow i*
k/ falistos¢ bocznych powierzchni ostojnlc:
- miedzy belkami skretowymi ........ aas 2,5
- na 1 ab ddugosci estojuiey ....... was 1 om
1/ falistos¢ i1 pezieeos¢ dolnej powierzchni
belek skretowych ... oienoeaiaaaann. . mas 3 mm
*/ falisto$¢ i poziowo$é czodownic ........ . nas 1,3 R®
n/ réznica posiorjtt géornych ptaszczyzn obu
estojaiie,mierzona w przekroju poprzecznym .. nas 3 aa
o/ odehyleai® 0d p*osra ptaszczyzny czotownic
w miejscu s#s;ocOrranla zda-cakot? ... ... ... ... .... t 1 ®1

p/ strzatka prsegleeia ostoi w p&astsespftaie postowej,

mierzona w Srodku ddugosci okreslonej"Odlegtosciag

belek skrotowycCh ... .. i e c e i ecaccaacaacann - £ * am

* £ MIi1 walcowanych i1 podane na

rysunku konotr«acyjn«a juko folki jednolite, nogg by¢ w razie potrzeby
wykonane Kazda s 2~ch lub 3-ch czesci spawanych na styk prosty, pod warun-
kien zapewniania prawidfowego przetopu z4gcza w caty® przekroju, z*
szczeg6lny® uwzglednieniem miejsc przejscia sSrodnika do poétek.
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2,3,3* Prostowanie _oetol.Po speweniu ostoja moze podlegaC prosto-
waniu * zastosowaniem miejscowych nagrzan do barwy ciemno-czerwonej,

Proatowanie oatol na zimno powinno by¢ ograniczone tylko do nleznac
nego wyroéwnania powierzchni,przy czym Slady od uderzen mdota ag

niedopuszczalne.

2..;ckm M
rmiarowe $cian bocznych.Sciany boczne, przed

wmontowaniem w puddo, powinny byé wykortane w granicach nastepu-

jacych odchytek od wymiaréw nomimelimych /7 rys. 2 /r

a/ ddugosci Sciany "a" fjg mm
b/ wysokosci Sciany wb" ... ... ... .. ... ..... . + 5 i@
c/ strzatka wstepna " f wygiecia w gore

mierzone poé4srodku ddugosci Sciany........... 5 do 12 mm

2.4.2. Odchytki wymiarowe $cian czotowych. Sciany czotowe,przed
wmontowaniem w puato, powinny by¢ "wykonane w granicach nastepuja-
cych odchytek od wymiarow nominalnych / rys. 3 /:

a/ szerokos¢ Sciany "b" mm
b/ wysokos¢ Sciany 't + 5 mm
c/ wysokos¢ otworu drzwi f ? mm
d/ szeroko$é otworu drzwi “d" ... ..... : ¢ f

e/ roéznica ddugosci przekatnych i N2 max 4 mm

2.4_.3. 0Odchy#ki wymiarowe dachu. Dach przed wmontowaniem w puddo,
powinien by¢ wykonany w granicach nastepujacych odchydek od wy-
miarow nominalnych 7/ rys. 4/:

a/ ddugos$é dachu “a* 20 mm
b/ szerokos¢ "b"™ 1 "b.M mierzona w Srodku i1 na

koncach dachu ... ... ... .. ... ... .... N £ mm
c/ wysokos¢ dachu *c* ... + 8 mm
d/ rozstawienie krokwir "d" $ 5 mn

2.4.4. Krokwie 1 obwodzlny dachu mogg by¢ wykonane z kilku czesci
pod warunkiem usuniecia wichrowatosci powstatej przy ich stajaniu.

Szczelnos¢ dachu. Poszycie dachu poddane badaniom wg 3.2.5#
nie powinno wykaza¢ zadnej nieszczelnosci,
2.4.6. Odcftytki wymiarowe pud4a.Pudfo wagonu catkowicie zmontowane
W etanie surowym powinno®™ oyC Skonane z zachowaniem nastepujacych
odchytek od wymiaréw nominalnych /rys. 5/:

a/ dtugos¢ "'L" pudta mm
-20
b/ szerokos¢ "a” i "a2« pudda mierzona na
wysokosci ostoi 1 goérnej krawedzi Sciany + ] mm

boczne] @ e

c/ wysokosS¢ "b™ mierzona od ostoi do dolnej

krawedzi krokwi e e e aaaaa +10 mm
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d/ wycokcs¢ “c™ mierzone od oetoi do pasa
goérnego sSciany bocznej . ... .. .. ..... . + 5 EU

e/ wysokos¢ wd* otwordéw drzwi mierzona od ostoi + 5 mm

|
N

T/ odlegtos¢ ""h" mierzona od oetoi do dolnej

krawedzi otwordow okien ... ... .. ....... . * 3m
g/ wysokos¢ k'™ otworu okna + 3 ma
h/ odlegtos¢ "g'" miedzy Srodkami otworéw
okien e + 3 mm
i/ odlegtos¢ "f' miedzy stupkami Sciany
bocsile] 00 .. + 5 at
J/ szerokos¢ "I'" otworu okna t 3 mm
V szerokos¢ e otworu drzwi L
1/ prostopadtos¢ Scian wzgledem oetoi:
- r6znica na wymiarach "1™ 1 "lg" ...... mas 3 ma
- ré6znica na przekatnych *p™» 1 _..... mas 6 mm
ra/ roznico na przekatnych "o % + wsw*
otworu drs*d = ... ... ....... max 3 mm
n/ falistos¢ pionowych krawedzi otwordéw
okien oraz drzwj. ... ... ... oo .-- mas 1 &h
o/ roéznica na przekatnych i ""tg* otworow
okien L. mas 3 mm
p/ strzatka wstepna wygiecia w gore, mierzona
w Srodku ddugosci pudda ... L. ....... 5 do 12 mm
2.4.7. Powierzchnia Scian i dachu.Donuazczalna falistos¢ mierzona
wTini+ prostej w “"ka&aym miejscu pomiaru za pomoca linii o dtugosci
1 m, nie powinna przekracza¢ na 1 mb.:

« dla scian bocznych - 1,5 ma
- dla dachu i1 Scian czotowych e 3 na

2.5. WytrzymatosSC pudtar Pudto wagonu w stanie surowym nie powinno
~ri:azac”™usrkoc¢zen lut Bywatych odksztatcen przy obcigzeniach:

a/ sciekajacych poziomych wzd¥uz wagonu:
minimum 200T e przydozonymne wysokosci osi zderzakow,

" $0T - przytozonym po przekatnej w osi zderzakow,

" 40T - przydozonym 350 am powyzel osi zderzakow™

" 30T - przytozonymna wysokosci dolnego pasa Scian
bocznych,

30T - przytozonym na wysokosSci gornej krawedzi Scian

bocznych,

b/ Sciskajacym pionowym rozdozonym rownomiernie na podtodze

pudta 1 obliczonym WJ wzoru:

P =X/p, +P2 /
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w ktorym:
P. - ciezar pudta & stanie eksploatacji,

- clezar pasazerow przyjmujac podwoéjng 1losS¢ miejsc siedzag-
cych i ciezar pasazera roéowny 00 kG,

K - wspoédczynnik dynamiczny réwny 1,3.

3. BADANIA TECHNICZNE
3.1. Rodzaje badanh

a/ Sprawdzenie materiatow,

b/ Ogledziny zewnetrzne,

c/ Sprawdzenie wymiaroéw,

d/ Sprawdzenie szczelnosci dachu.

e/ Sprawdzenie wytrzymatosci pudda /na zadanie uzytkownika/.

2. Opis badan.

I®Ju Mjgjec“prge“roj“ N awg 3.1. b/, c/,

przeprowadza sie po ustawieniu dokdadnie poziomo ostol a nastep-
nie zmontowanego szkieletu pud¥a z ostojg, na dwodch poprzecznych
podporach umieszczonych w miejscach rozmieszczenia belek skreto-

wych.

materiatédw przeprowadza sie na podstawie
zaswiadcze; Lorczycn.

3.2.3. Ogledziny zewnetrzne przeprowadza sie nieuzbrojonym okiem.

208 SprawdzaniaJfflm]agow przeprowadza sie przy uzyciu tasmy
strun stalowych, plonu,p6ziomnicy zwykdej 1 ramowej,cyrkle
drazkowego,sprawdzianéw oraz szablondéw.

aw”~enie szjffl_elnosci,dachu. Przed zamontowaniem dachu
na pudle sprawdzenie szczelnosci zdgczy blach przeprowadza sie
za pomocg nafty po uprzednim pokryciu strony odwrotnej z#acz
wodnym roztworem kredy. Czas proéby 15 do 20 minut.
W stanie zmontowanym na pudla szczelnos¢ potaczen sprawdza sie
przez polewanie dachu wodg.

his.6. Saraw&enfte polega na poddaniu pudta
+acznie z ostoja obcigzeniom zgodnie z 2.5., przytozonym symetryc.;
nie wzgledem ptaszczyzny pionowej umieszczonej w osi podiuznej

pudda 1 roztozonym réwnomiernie na wszystkie czesci wplywajace

na wytrzymatos¢ scian czotowych. Nie dotyczy to obcigzen wzdduz
przxkatnych na wysokosci osi zderzakow.

Préobe wytrzymatosSci przeprowadza sie wydacznie dla wagonu proto-
typowego, na zgdanie uzytkownika uzgodnione z dostawcy.

3.3. Ocena wynikéw badarn. Ostoja i pudto nie odpowiadajgace wyma”aniOB
nomy w wyniku badania podanego w 3.1 a/ nalezy odrzucic.
Ostoj
w 3.4
PO OBIES
3.4-. Protokdt badan. Wyniki badan powinny by¢ ujete w protokéle odbior-
czym, podpisany® p.Yises kontrole techniczng wytworni i odbiorce uzytkownika.
3.5. Kontrola i odbidér.ggacgpkwatnlozyéh. Kontrola 1 &dbidfc prac spawil-

«i1an3pchranddi»«iada™-wjtaga&iom Instrukcjie

KONIEC

Zat.t rys. 1 do
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