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TABOR Tabor tramwajowy
TRAMWAJOWY Zamiast

Osie zestawoOw kotowych

1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg
osie zestawéw kotowych stosowanych w wago-
nach tramwajowych normalno- i waskotorowych
wyprodukowanych po 1948 r

Norma me dotyczy osi zestawoéw kotowych do
szybkobieznego taboru tramwajowego

12 Zakres stosowania normy Norme nalezy
stosowac przy obrabianiu osi zestawow kotowych
wykonywanych w ramach remontow taboru tram-
wajowego

2 PODZIAL | OZNACZENIE

21
tabl 1

Podziat osi i budowa oznaczenia — wg

BN-67/3554-02
BN-66/9398-04

Grupa katalogowa V 53

22 Przykiad oznaczenia

a) osi do wagonu silnikowego normalnotoro-
wego o0 tozyskach $lizgowych i hamulcu tarczo-
wym

0$ ZESTAWU KOLOWEGO NSLR BN-76/3554-02

b) osi do wagonu doczepnego waskotorowego
0 tozyskach tocznych i hamulcu klockowym

0S ZESTAWU KOLOWEGO WDTK  BN-76/3554-02

3 WYMAGANIA
31 Wymiary osi

311 Wymagania ogclne Wymiary osi powin-
ny byc zgodne z mniejsza normg lub z rysunkami
wykonawczymi zatgczonymi do zamowienia

Tablica 1
Rodzaje osi w zaleznosci od

stanu obrobki

szerokosci toru przeznaczenia

mechanicznej &
1 2 3
Osie obrobione osie do wagonow
A normalnotorowych
N
osie do wagonow
waskotorowych
W

osie do wagonéw osie do wago-
normalnotorowych

N S

Osie obrobione
me wyréznione
W o0znaczeniu

now silnikowych

Budowa
SyStemU SyStemU oznaczenia
utozyskowama hamowania
4 5 6
Os AN

BN-76/9554-02

me wystepuja
Os AW
BN-76/3554-02

osie do hamul- Os NSLK
cow klockowych BN-76/3554-02
osie do tozysk K
Slizgowych L osie do hamul- Os NSLR
cow tarczowych BN-76/3554-02
R
osie do tozysk osie do hamul- Os NSTK
tocznych T cow klockowych BN-76/3554-02
K
osie do hamul- Os NSTR
cow tarczowych BN-76/3554-02
R

Zgtoszona przez Instytut Ksztattowania Srodowiska
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Ksztaltowania Srodowiska dnia 20 kwietnia 1976 r jako norma
obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1 stycznia 1977 r

(Dz Norm

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1970 Wptyw do WN 13576 Oddano do Sktadu 28 6 76
w Naktad 1300J 42 egz

Druk ukornczono we wrze$niu 76 Obj 165 a

i Miar nr 14/1976 poz 48)

Cena z+ 720

KDA w Kaliszu zam 2083



cd tabl 1

stanu obrobki
mechanicznej

1
Osie obrobione
nig wyréznione
W oznaczeniu

312 Wymiary

BN-76/3554-02

Rodzaje osi w zaleznosci od

szerokosu toru

2

osie do wagonow
normalnotoro-
wych

osie do wagonéw

waskotorowych néw silnikéw ych
w S
osie do wago-
noéw doczepnych
D
osi nieobrobionych — wg rys
2000t0s
Rys 1
17457?0,S

przeznaczenia

3

osie do wago-
néw doczepnych
D

osie do wago-

systemu

utozyskowama

4

osie do tozysk
Slizgowych L

osie do tozysk
tocznych T

osie do tozysk
Slizgowych L

osie do topysk
tocznych T

osie do tozysk
Slizgowych L

osie do tozysk
tocznych T

1i2

systemu
hamowania

5

osie do hamul-
cow klockowych
K

osie do hamul-
cow tarczowych
R

osie do hamul-
cow klockowych
K

osie ao hamul-
cow tarczowych
R

osie do hamul-
cow klockowych
K

osie do hamul-
cow klockowych
K

fBN-76/3554-02-11

~$

B" 6/2554-00k21

Budowa
oznaczenia

6

Os NDLK
BN-76/3554-02

Os NDLR
BN-76/3554-02

Os NDTK
BN-76/3554-02

Os NDTR
BN-76/3554-02

0§ WSLK
BN-76/3554-02

Os WSTK
BN-76/3554-02

Os WDLK
BN-76/3554-02

Os WDTK
BN-76/3554-02
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Rys 5

Rys 6
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Rys 9

Rys 30
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3 2 Dopuszczalne odchytki ksztattu osi obrobio-
nych w mm

321 Kotowosc

a) czopa osi do tozysk $lizgowych 0,025,

b) czopa osi do tozysk tocznych wg PN-70/
M-86416,

c) podpiascia kota bosego 0,025,
d) podpiascia kota tarczowego 0,025,
e) podpiascia kota zebatego 0.025,
f) miejsc zamocowania silnika trakcyj-

nego 0,025
322 Walcowosc
a) czopa osi do tozysk Slizgowych 0,025,

b) czopa osi do tozysk tocznych wg PN-70/
M-86416,
c) podpiascia kota bosego w kierunku
czopa 0,025,
(przy czym zbieznosc w kierunku srodka osi jest
niedopuszczalna)

d) podpiascia kota tarczowego 0,025,
e) podpiascia kota zebatego 0,025,
f) miejsc zamocowania silnika trakcyj-

nego 0,025

33 Powierzchnia

331 Powierzchnia osi nieobrobionych me po-
winna wykazywaé widocznych nieuzbrojonym
okiem pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwien,
peknie¢ i wtracen szamotowych

Dopuszcza sie wady, ktérych gtebokos$¢ po wy-
cieciu miesci sie w granicach jednostronnego nad-
datku na obrobke mechaniczng

Wady powinny byc usuniete za pomocg szlifo-
wania lub wyciecia w kierunku podtuznym osi,
przy czym krawedzie wyciec powinny mie¢ fa-
godne przejscia

332 Powierzchnie osi obrobionych nie powin-
ny wykazywa¢ wad wymienionych w 331

Na zaokrgglonych powierzchniach przejs¢ i na
podpiaseiach osi rysy wioskowate sg niedopusz-
czalne
Dopuszcza sie wystepowanie rys witoskowatych

a) na cylindrycznej cze$ci czopa osi, jezeli ogdl-
na liczba rys podtuznych me przekracza 5 sztuk,
przy czym w dowolnym przekroju poprzecznym
tej powierzchni me moze byc wiecej mz 3 rysy,
w kazdym przypadku diugos$¢ pojedynczej rysy
me powinna przekracza¢ 10 mm, rysy poprzeczne
lub zblizone do poprzecznych sg niedopuszczalne,

b) na pozostatych czesciach osi, jezeli w do-
wolnym ich przekroju poprzecznym liczba rys me
przekracza 3 sztuk, a dlugo$¢ pojedynczej rysy
jest me wieksza mz 25 mm

Na czesciach osi wymienionych w a) i b) nie-
dopuszczalne sa rysy witoskowate diugosci do
3 mm, jezeli sg umieszczone na jednej prostej
wzdtuz tworzacej powierzchni cylindrycznej lub,,
tworzg skupienia ponad 5 sztuk na dowolnej po-
wierzchni o wymiarach 50X50 mm

Rysy pojedyncze o diugosci do 3 mm, potozone
na jednej linii prostej, ktdrych ogolna diugosé
me przekracza 10 mm na powierzchni cylindrycz-
nej czopa i 25 mm na pozostatych czesciach osi,
uwaza sie za jedng ryse o dtugosci réwnej diu-
gosci odcinka prostej, na ktéorym sg rozmiesz-
czone

34 Materiat Stal P35 wg PN-64/H-84027 Osie
powinny wykazywac¢ wiasnosci mechaniczne wg
tabl 2

Tablica 2
Udarnosc¢
KCU
Wydtu- kG m/em2
Stan Wytrzymato$é zenie (MJ/m2
obrébki Rm "5
cieplnej kG/mm2(MN/m2) o Srednia
min dwéch pré-
bek podtuz-
nych min
. 50—54 500 — 540 23 5 0,5
Normali-
zowany N 55—58 550 — 580 22 45 045
59—65 590 — 650 21 4 0,4

35 Wykonanie

351 Obrébka plastyczna Osie powinny byc
wykonane z wlewkow lub kesisk kutych pod mto-
tami na prasach lub walcowane

Stopien przerobu plastycznego powinien wyno-
si¢ co najmniej

a) w przypadku kucia z wlewka na os — 4,
b) w przypadku kucia z wlewka na kes — 2,
c) w przypadku kucia z kesa na os — 2,
d) w przypadku walcowania z wlewka na
os lub walcowania i kucia — 5
352 Prosto$¢ osi Osie me powinny miec
skrzywien uniemozliwiajgcych wykonanie osi

obrobionych bez dodatkowego prostowania

Prostowanie osi powinno odbywaé sie na go-
rgco w temperaturze me mzszej mz 600°C przy
zakonczeniu prostowania przed obrobka cieplna
(normalizowaniem)

Dopuszcza sie prostowanie osi po normalizowa-
niu lub po nagrzaniu do temperatury me prze-
kraczajacej 700°C

Prostowanie osi na zimno jest niedopuszczalne

353 Obrébka cieplna Osie dostarcza sie w sta-
nie normalizowanym

36 Odpornos¢ na uderzenie Os nieobrobiona
poddana badaniu wg 544 me powinna miec
uszkodzen peknie¢ lub naderwan

37 Cechowanie

371 Cechowanie osi nieobrobionej Na obwo-
dzie osi nalezy wybi¢ co najmniej nastepujace
znaki

a) znak wytworni,

b) miesigc i dwie ostatnie cyfry roku wyko-
nania,
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C) numer wytopu

d) numer kolejny osi danego wytopu,

e) znak kantroli technicznej wytworni

372 Cechowanie osi obrobionej Na obydwu
powierzchniach czotowych osi nalezy wybié znaki
przeniesione z osi nieobrobionej Wysokosc zna-
kéw jak dla osi nieobrobionej

373 Sposéb cechowania Przy cechowaniu osi
nieobrobionej znaki wymienione w 371 od a) do
d) nalezy wybija¢ pized ostygnieciem osi po od-
kuciu Znak kontroli technicznej wytworni powi-
nien byc wybity na zimno po przeprowadzeniu
badan

Wysokosc znakéw na osi nieobrobionej powinna
wynosi¢ co najmniej 10 mm, a ich gteboko$¢ me
powinna przekracza¢é naddatku na obrobke me-
chaniczng Znaki powinny byc czytelne

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

41 Pakowanie Osie nieobrobione przewozi sie
i przechowuje bez opakowania Przy przewozeniu
lub przechowywaniu osi obrobionych ich czopy
oraz miejsca zamocowania tozysk silnikéw trak-
cyjnych nalezy powlec odpowiednim S$rodkiem
przeciwkorozyjnym, a nastepnie owing¢ papierem
nie przepuszczajacym wilgoci i zabezpieczy¢ tub-
kami drewnianymi zwigzanymi bednarka przed
uszkodzeniem mechanicznym

42 Przechowywanie Osie obrobione przecho-
wuje sie w warunkach zabezpieczajgcych przed
korozjg

43 Transport Osie przewozi sie w odkrytych
Srodkach transportowych Przy wylgdowaniu nie-
dopuszczalne jest zrzucanie osi ze srodkow trans-
portéw ych

5 BADANIA

51 Rodzaje badan

a) sprawdzenie skiadu chemicznego (3 4),

b) sprawdzenie  chropowatosci  powierzchni
i prostosci osi (331, 352)

c) sprawdzenie wymiaréw (3 1),

d) prdéba odpornosci na uderzenie (36)

e) proba rozciagania (3 4),

f) sprawdzenie makrostruktury (3 4),

g) préba udarnosci (3 4)

bra¢ z osi uzytej poprzednio do préby odpornosci
na uderzenie

Masa probki powinna wynosi¢ okoto 50 g Pro-
bie iskrowej poddaje sie wszystkie osie z partu

532 Probki do sprawdzenia chropowatosci po-
wierzchni, prostosci osi i wymiaréw Badaniom
nalezy podda¢ kazdg os

533 Probki do proby odpornosci na uderzenie
Jako probke nalezy pobra¢ losowo jedng os
z partu

534 Prdbka do préby rozciggania Probke na-
lezy pobra¢ z najmniej odksztatconej czesci osi,
ktora przeszta probe odpornosci na uderzenie
z wynikiem dodatnim

Miejsce wycinania prébki podano na rys 15

Probka na rozcigganie

Rys 15

Dopuszcza sie wycinanie prébki palnikiem z za-
chowaniem naddatku na obrobke mechaniczng, co
najmniej 30 mm na kazda strone

535 Probka do badania makrostruktury Po-
biera sie jedng probke z konca osi, poddanej pro-
bie odpornosci na uderzenie wg PN-57/H-04501

536 Prdbki do proby udarnosci nalezy pobrac
jako dwie préobki podtuzne wg rys 15 z konca osi
poddanej probie odpornosci na uderzenie Typ
prébki  1SO-Charpy U Wymiary probki wg

5 2 Wielko$¢ partu osi nieobrobionych PartigPN-69/H-04370

stanowig osie pochodzgce z jednego wytopu Wiel-
kos¢ parta nie powinna przekracza¢ 50 sztuk osi

53 Pobieranie probek

531 Prébki do sprawdzenia skitadu chemicz-
nego Prébki do analizy kontrolnej nalezy pobie-
ra¢c w pcstaci wiorkdw z jednej osi z partu przez
wiercenie otworu na gtebokos¢ réwng potowie
Srednicy os po uorzednm usumeciu zgorzeliny
w miejscu pobierania wiérkéw Probki nalezy po-

Dopuszcza sie wycinanie probek palnikiem z za-
chowaniem co najmniej 30 mm naddatku na ob-
robke mechaniczng

54 Opis badan

541 Sprawdzenie skladu chemicznego Analize
chemiczng nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-66/
H-04010, PN-66/H-04012, PN-74/H-04013, PN-68/
H-04014 i PN-73/H-04015 Odchytki wg PN-73/
H-93000
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Sktad chemiczny nalezy sprawdzi¢ na podsta-
wie wynikéw analizy wytopowej przedstawionych
przez wytwornie lub na zgdanie zamawiajgcego,
uzgodnione przy zamowieniu, na podstawie ana-
lizy kontrolnej prébek pobranych z gotowego
wyrobu

Dopuszcza sie sprawdzenie sktadu chemicznego
na podstawie proby iskrowej

542 Sprawdzenie chropowatosci powierzchni
i prostosci osi nalezy przeprowadzi¢ nieuzbrojo-
nym okiem Chropowatos¢ nalezy sprawdzi¢ przez
poréwnanie z wzorami chropowatosci Sprawdze-
nie powierzchni zaokraglen przejsciowych na
osiach obrobionych nalezy wykona¢ przy uzyciu
lupy o powiekszeniu pieciokrotnym Badaniom
poddaje sie kazdg os

543 Sprawdzenie wymiardw7 osi obrobionych
i nieobrobionych nalezy przeprowadzi¢ za pomocg
przyrzadow pomiarowych mierzacych z doktad-
noscig do 1 mm Wymiary osi obrobionych nalezy
sprawdzi¢ przez zmierzenie za pomocg uniwersal-
nych przyrzadéw pomiarowych i sprawdziandw,
odpowiednich dla wymaganej doktadnosci

544 Proba odpornosci na uderzenie Prdbie
poddaje sie osie nieobrobione Os nalezy utozy¢
pod katarem na dwo6ch podporach rozstawionych
w odlegtosci 1,5 m i podda¢ dwom uderzeniom
bijaka o masie co najmniej 1000 kg spadajgcego
z wysokosci

0,3 d2
gdzie
H — wysokosc spadania bijaka, m,
d — Srednica osi mierzona w $rodku jej du-
gosci, mm,
P — rzeczywista masa bijaka, kg

Po drugim uderzeniu bijaka os nalezy obrocie
0o 180° i podda¢ dalszym uderzeniom bijaka az
do wyprostowania

Sprawdzenie istnienia peknie¢ lub naderwan
przeprowadza sie nieuzbrojonym okiem

Prébe przeprowadza sie na osi w stanie zim-
nym w temperaturze otoczenia 10 — 35°C

545 Préba rozciggania Probe przeprowadza
sie wg PN-71/H-04310

546 Sprawdzenie makrostruktury przeprowa-
dza sie wg PN-57/H-04501 Probka me powinna
wykazywac¢ wad gorszych mz

a) rzadzizna Srodkowa 1/3,

b) rzadzizna ogolna I11/2,

c) pecherze przybrzezne 111/3,

d) pekniecia wewnetrzne 1V/2,

e) kwadraty hkwracyjne V/6,

f) kwadraty S$rodkowe spowodowane rozmeg
stopnia przerébki plastycznej w czesci srodkowej
i przy brzegach VI/1,

g) kwadraty przybrzezne spowodowane nie-
réwnomiernym nagrzaniem do przerobki plastycz-
nej na gorgco VII/1,

h) budowa dendrytyczna stali VIII/4

547 Proba udarnosci Probe przeprowadza sie
zgodnie z PN-69/H-04370

55 Ocena partu Partia osi, ktorej badania
sktadu chemicznego daly wynik ujemny, podlega
odrzuceniu Osie me odpowiadajgce wymaganiom
wg 31, 33, 351, 352 nalezy wytaczyé z partu

Partie nalezy uzna¢ za odpowiadajgcg wymaga-
niom normy, jezeh przejdzie z wynikiem dodat-
nim przez wszystkie badania wymienione w 51

Badania, ktore daty wynik ujemny, nalezy
powtorzy¢ na podwdjnej liczbie probek, przy
czym do badania makrostruktury pobiera sie po
jednej prébce z dwéch ponownie wybranych osi

Jezeli jakiekolwiek z badan powtdérnych dato
wynik ujemny chociazby dla jednej prébki, par-
tie osi nalezy uzna¢ za meodpowiadajgcg wyma-
ganiom normy

56 Zaswiadczenie o wynikach badan Na zada-
nie zamawiajagcego, podane w zamowieniu, do-
stawca obowigzany jest wystawie zaswiadczenie
o jakosci stwierdzajace, ze dostarczona partia osi
odpowiada wymaganiom niniejszej normy

6 POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia osi me odpowiadajaca wymaganiom nor-
my rnoze byc poddana ponownej obrobce cieplnej,
najwyzej dwukrotnie, a nastepnie przedstawiona
do badan jako nowa partia

KONIEC

INI ORMACE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — Instytut Ksztat-
towania Srodowiska, Warszawa

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-67/3554-02

i BN-66/9398-04

a) obie normy potgczono w jedna,

b) uzupetniono norme o osie do hamulcéw tarczowych
wagondéw doczepnych,

¢) witasnosci mechaniczne podzielono na trzy klasy
zamiast jednej,

d) zwiekszono o jeden rodzaj stopieA przerobu plas-
tycznego,
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e) wprowadzono sprawdzenie makrostruktury staliPN-69/H-04370 Proba udarnosci stali i staliwa
wg o$miu klas rodzajow wad PN-57/H-04501 Badania makrostruktury stali Préba gte-
3 Normy zwigzane bokiego traw lenia

PN-66/H-04010 Analiza chemicznd suréwki zeliwa i stali PN-64/H-84027 Stal dla kolejnictwa Gatunki

Oznaczanie ca%koyvitej zaw_artos’ci v_vegla_ Lo . . PN-73/H-93000 Walcowka prety i ksztattowniki walco-
PN-66/H-04012 Analiza chemiczna suiowki, zeliwa i stali wane na goraco ze stall weglowych zwyktej jakosci

Oznaczanie zawartosci manganu i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci Wy-
PN-74/H-04013 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa istali magania i badania

Oznaczanie zawartos$ci krzemu . .
PN-68/H-04014 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali PN-70/M-86416 tozyska toczne Wytyczne wykonywania
. - miejsc osadzania tozysk
Oznaczanie zawarto$ci fosforu
PN-73/H-0401ii Analiza chemiczna surowki, zeliwa istali 4 Autorzy projektu normy — mgr mz Jozef Kiewet,
Oznaczanie zawarto$ci siarki mgr mz Michat Piotrowski Instytut Ksztattowania Sro-
PN-71/H-04310 Proba statyczna rozciggania metali dowiska Zaktad Komunikacji Miejskiej



