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1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedm iotem  norm y są 
osie zestawów kołowych stosowanych w wago
nach tram w ajow ych norm alno- i wąskotorowych 
w yprodukow anych po 1948 r

Norm a m e dotyczy osi zestawów kołowych do 
szybkobieżnego taboru tram w ajow ego

1 2 Zakres stosowania normy Norm ę należy 
stosować przy  obrabianiu osi zestawów kołowych 
w ykonyw anych w ram ach rem ontów  taboru  tra m 
wajowego

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 I Podział osi i budowa oznaczenia — wg
tab l 1

2 2 Przykład oznaczenia

a) osi do wagonu silnikowego norm alnotoro
wego o łożyskach ślizgowych i ham ulcu tarczo
wym

OŚ ZESTAWU KOŁOWEGO NSLR BN-76/3554-02

b) osi do wagonu doczepnego wąskotorowego 
o łożyskach tocznych i ham ulcu klockowym

OŚ ZESTAWU KOŁOWEGO WDTK BN-76/3554-02

3 WYMAGANIA

3 1 Wymiary osi

3 11 Wymagania ogclne W ym iary osi powin
ny byc zgodne z mniejsza normą lub z rysunkam i 
wykonawczym i załączonymi do zamówienia

Tablica 1

Rodzaje osi w  zależności od
Budowa

oznaczeniastanu obrobki 
m echanicznej

szerokości toru przeznaczenia
4»,

system u
ułozyskowama

system u
ham owania

1 2 3 4 5 6

Osie obrobione 
A

osie do wagonow 
norm alnotorow ych 

N

Os AN
BN-76/9554-02

osie do w agonow 
w ąskotorow ych 

W

m e w ystępują
Os AW 

BN-76/3554-02

Osie obrobione 
m e wyróżnione 
w  oznaczeniu

osie do wagonów 
norm alnotorow ych 

N

osie do wago
now silnikowych 

S osie do łożysk

osie do ham ul
ców klockowych 

K

Os NSLK 
BN-76/3554-02

ślizgowych L osie do ham ul
ców tarczowych 

R

Os NSLR 
BN-76/3554-02

♦ osie do łożysk 
tocznych T

osie do ham ul
ców klockowych 

K

Os NSTK 
BN-76/3554-02

osie do ham ul
ców tarczowych 

R

Os NSTR 
BN-76/3554-02

Zgłoszona przez Insty tu t K ształtow ania Środow iska
Ustanowiona przez D yrektora In sty tu tu  K ształtow ania Środow iska dnia 20 kw ietn ia 1976 r jako norm a 

obow iązująca w  zakresie produkcji od dnia 1 stycznia 1977 r  
(Dz Norm i M iar n r  14/1976 poz 48)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y J N E  1970 W p ły w  d o  W N  13 5 76 O d d a n o  d o  S k ła d u  28 6 76 

D r u k  u k o ń c z o n o  w e  w r z e ś n i u  76 O b j  1 65 a  w  N a k ł a d  1300J 42 e g z  K D A  w K a l i s z u  z a m  2o83

C e n a  z ł  7 20
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cd tab l 1

Rodzaje osi w  zależności od
Budowa

oznaczeniastanu  obrobki 
m echanicznej

szerokosu  to ru przeznaczenia system u
ułozyskowam a

system u
ham ow ania

1 2 3 4 5 6

Osie obrobione 
n ią  wyróżnione 
w  oznaczeniu

osie do w agonów 
norm alnotoro 
wych

osie do wago
nów doczepnych 

D

osie do łożysk 
ślizgowych L

osie do ham ul
ców klockowych 

K

Os NDLK 
BN-76/3554-02

osie do ham ul
ców tarczowych 

R

Os NDLR 
BN-76/3554-02

osie do łożysk 
tocznych T

osie do ham ul
ców klockowych 

K

Os NDTK 
BN-76/3554-02

osie ao ham ul
ców tarczowych 

R

Os NDTR 
BN-76/3554-02

osie do w agonów  
w ąskotorow ych 

W

osie do wago
nów silników ych 

S

osie do łożysk 
ślizgowych L

osie do ham ul
ców klockowych 

K

Oś WSLK 
BN-76/3554-02

osie do łopysk 
tocznych T

Os WSTK 
BN-76/3554-02

osie do wago
nów doczepnych 

D

osie do łożysk 
ślizgowych L

osie do ham ul
ców klockowych 

K

Os WDLK 
BN-76/3554-02

osie do łożysk 
tocznych T

Os WDTK 
BN-76/3554-02

3 12  Wymiary osi nieobrobionych — wg rys 1 i 2

CS 1 
§

• •e-
1

2060±o,s

fBŃ-76/3554-02-11

Rys 1

iCS ł

~$-l

1745?o,S

[1 ^ 6/2554-02 ■« 2 1



BN-76/3554-02 3

3 1 3  Wymiary osi obrobionych — wg rys 3 — 14

Rys 4
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Rys 5

Rys 6
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Rys 8
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Rys 9

O

Rys 30
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Rys 11

Rys 12
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3 2 Dopuszczalne odchyłki kształtu osi obrobio
nych w mm

3 2 1 Kołowość
a) czopa osi do łożysk ślizgowych 0,025,
b) czopa osi do łożysk tocznych wg PN-70/

M-86416,
c) podpiascia koła bosego 0,025,
d) podpiascia koła tarczowego 0,025,
e) podpiascia koła zębatego 0.025,
f) m iejsc zamocowania silnika trakcy j

nego 0,025
3 2 2 Walcowość
a) czopa osi do łożysk ślizgowych 0,025,
b) czopa osi do łożysk tocznych wg PN -70/

M-86416,
c) podpiascia koła bosego w kierunku

czopa 0,025,
(przy czym zbieznosc w kierunku środka osi jest 
niedopuszczalna)

d) podpiascia koła tarczowego 0,025,
e) podpiascia koła zębatego 0,025,
f) m iejsc zamocowania silnika trak cy j

nego 0,025
3 3 Powierzchnia
3 3 1 Powierzchnia osi nieobrobionych m e po

winna w ykazywać widocznych nieuzbrojonym  
okiem pozostałości jam y usadowej, rozw arstw ień, 
pęknięć i w trąceń szamotowych

Dopuszcza się wady, k tórych głębokość po w y
cięciu mieści się w granicach jednostronnego nad 
datku  na obrobkę m echaniczną

W ady powinny byc usunięte za pomocą szlifo
w ania lub  wycięcia w k ierunku podłużnym  osi, 
przy czym kraw ędzie wycięc pow inny mieć ła
godne przejścia

3 3 2 Powierzchnie osi obrobionych nie powin
ny wykazywać wad wym ienionych w 3 3 1

Na zaokrąglonych powierzchniach przejść i na 
podpiaseiach osi rysy  włoskowate są niedopusz
czalne
Dopuszcza się występow anie rys w łoskowatych

a) na cylindrycznej części czopa osi, jeżeli ogól
na liczba rys podłużnych m e przekracza 5 sztuk, 
przy  czym w dowolnym  przekroju  poprzecznym 
te j powierzchni m e może byc więcej m z 3 rysy, 
w każdym  przypadku długość pojedynczej ry sy  
m e powinna przekraczać 10 mm, rysy  poprzeczne 
lub zbliżone do poprzecznych są niedopuszczalne,

b) na pozostałych częściach osi, jeżeli w do
wolnym  ich przekro ju  poprzecznym  liczba rys m e 
przekracza 3 sztuk, a  długość pojedynczej rysy  
jest m e większa mz 25 m m

Na częściach osi w ym ienionych w a) i b) nie
dopuszczalne są rysy  włoskowate długości do 
3 mm, jeżeli są umieszczone na jednej prostej 
w zdłuz tworzącej powierzchni cylindrycznej lub„ 
tw orzą skupienia ponad 5 sztuk  na  dowolnej po
wierzchni o w ym iarach 50X50 mm

Rysy pojedyncze o długości do 3 mm, położone 
na jednej linii prostej, k tórych ogolna długość 
me przekracza 10 mm na pow ierzchni cylindrycz
nej czopa i 25 mm na pozostałych częściach osi, 
uważa się za jedną rysę o długości rów nej d łu 
gości odcinka prostej, na k tórym  są rozmiesz
czone

3 4 Materiał Stal P35 wg PN-64/H-84027 Osie 
pow inny wykazywać własności m echaniczne wg 
tabl 2

Tablica 2

Stan
obróbki
cieplnej

W ytrzym ałość
Rm

kG /m m 2 (MN/m2)

W ydłu
żenie

^5
°/o

min

U darnosć
KCU

kG  m /cm 2 
(M J/m 2)

Średnia 
dwóch p ró 

bek podłuż
nych m in

N orm ali
zowany N

50—54 500 — 540 23 5 0,5

55—58 550 — 580 22 4,5 0,45

59—65 590 — 650 21 4 0,4

3 5 Wykonanie
3 5 1 Obróbka plastyczna Osie pow inny byc 

wykonane z wlewków lub kęsisk kutych pod mło
tam i na prasach lub walcowane

Stopień przerobu plastycznego powinien wyno
sić co najm niej

a) w przypadku kucia z w lewka na os — 4,
b) w przypadku kucia z wlewka na kęs — 2,
c) w przypadku kucia z kęsa na os — 2,
d) w przypadku walcowania z wlewka na

os lub walcowania i kucia — 5
3 5 2 Prostość osi Osie m e pow inny mieć

skrzyw ień uniem ożliw iających w ykonanie osi 
obrobionych bez dodatkowego prostow ania

Prostow anie osi powinno odbywać się na go
rąco w tem peraturze me mzszej mz 600°C przy  
zakończeniu prostow ania przed obrobką cieplną 
(normalizowaniem)

Dopuszcza się prostow anie osi po norm alizowa
niu lub po nagrzaniu do tem pera tu ry  me prze
kraczającej 700°C

Prostow anie osi na zimno jest niedopuszczalne
3 5 3 Obróbka cieplna Osie dostarcza się w  sta

nie norm alizowanym
3 6 Odporność na uderzenie Os nieobrobiona 

poddana badaniu wg 5 4 4 m e powinna mieć 
uszkodzeń pęknięć lub naderw an

3 7 Cechowanie
3 7 1 Cechowanie osi nieobrobionej Na obwo

dzie osi należy wybić co najm niej następujące 
znaki

a) znak w ytw orni,

b) miesiąc i dw ie ostatnie cyfry  roku wyko
nania,
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c) num er wytopu
d) num er kolejny osi danego wytopu,
e) znak kantroli technicznej wytworni
3 7 2 Cechowanie osi obrobionej Na obydwu

powierzchniach czołowych osi należy wybić znaki 
przeniesione z osi nieobrobionej Wysokosc zna
ków jak  dla osi nieobrobionej

3 7 3 Sposób cechowania P rzy  cechowaniu osi 
nieobrobionej znaki wym ienione w 3 7 1 od a) do 
d) należy wybijać p ized  ostygnięciem  osi po od
kuciu Znak kontroli technicznej w ytw orni powi
nien byc w ybity  na zimno po przeprow adzeniu 
badan

Wysokosc znaków na osi nieobrobionej powinna 
wynosić co najm niej 10 mm, a ich głębokość me 
powinna przekraczać naddatku  na obrobkę m e
chaniczną Znaki pow inny byc czytelne

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie Osie nieobrobione przewozi się 
i przechow uje bez opakowania P rzy  przewożeniu 
lub przechow yw aniu osi obrobionych ich czopy 
oraz m iejsca zamocowania łożysk silników tra k 
cyjnych należy powlec odpowiednim  środkiem  
przeciwkorozyjnym , a następnie owinąć papierem  
nie przepuszczającym  wilgoci i zabezpieczyć łu b 
kami drew nianym i związanym i bednarką przed 
uszkodzeniem m echanicznym

4 2 Przechowywanie Osie obrobione przecho
w uje się w  w arunkach zabezpieczających przed 
korozją

4 3 Transport Osie przewozi się w  odkrytych 
środkach transportow ych Przy w ylądow aniu nie
dopuszczalne jest zrzucanie osi ze srodkow trans
portów ych

5 BADANIA

5 1 Rodzaje badań
a) spraw dzenie składu chemicznego (3 4),
b) spraw dzenie chropowatości powierzchni 

i prostosci osi (3 3 1, 3 5 2)
c) spraw dzenie w ym iarów (3 1),
d) próba odporności na uderzenie (3 6)
e) próba rozciągania (3 4),
f) spraw dzenie m ak rostruk tu ry  (3 4),
g) próba udarnosci (3 4)
5 2 Wielkość partu osi nieobrobionych Partię 

stanow ią osie pochodzące z jednego wytopu W iel
kość p a rta  nie powinna przekraczać 50 sztuk osi

5 3 Pobieranie próbek
5 3 1 Próbki do sprawdzenia składu chemicz

nego Próbki do analizy kontrolnej należy pobie
rać w pcstaci wiórków z jednej osi z p a rtu  przez 
w iercenie otw oru na głębokość równą połowie 
średnicy os po u o rzed n m  usum ęciu zgorzeliny 
w m iejscu pobierania wiórków P róbki należy po

brać z osi użytej poprzednio do próby odporności 
na uderzenie

Masa próbki powinna wynosić około 50 g P ró 
bie iskrowej poddaje się wszystkie osie z partu

5 3 2 Próbki do sprawdzenia chropowatości po
wierzchni, prostości osi i wymiarów Badaniom 
należy poddać każdą os

5 3 3 Próbki do próby odporności na uderzenie
Jako  próbkę należy pobrać losowo jedną os 
z partu

5 3 4 Próbka do próby rozciągania Próbkę na 
leży pobrać z najm niej odkształconej części osi, 
k tóra przeszła próbę odporności na uderzenie 
z w ynikiem  dodatnim

M iejsce w ycinania próbki podano na rys 15

Próbka na rozciąganie

Rys 15

Dopuszcza się wycinanie próbki palnikiem  z za
chowaniem naddatku na obrobkę mechaniczną, co 
najm niej 30 mm na każdą stronę

5 3 5 Próbka do badania makrostruktury Po
biera się jedną próbkę z końca osi, poddanej p ró 
bie odporności na uderzenie wg PN-57/H-04501 

5 3 6 Próbki do próby udarności należy pobrać 
jako dwie próbki podłużne wg rys 15 z końca osi 
poddanej próbie odporności na uderzenie Typ 
próbki ISO -Charpy U W ym iary próbki wg 
PN-69/H-04370

Dopuszcza się wycinanie próbek palnikiem  z za
chowaniem co najm niej 30 mm naddatku  na ob
robkę mechaniczną 

5 4 Opis badań
5 4 1 Sprawdzenie składu chemicznego Analizę 

chemiczną należy przeprowadzić zgodnie z PN-66/ 
H-04010, PN-66/H-04012, PN-74/H-04013, PN-68/ 
H-04014 i PN-73/H-04015 Odchyłki wg PN-73/ 
H-93000
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Skład chemiczny należy spraw dzić na podsta
wie wyników analizy wytopowej przedstaw ionych 
przez w ytw órnię lub na żądanie zamawiającego, 
uzgodnione przy zamówieniu, na podstaw ie ana 
lizy kontrolnej próbek pobranych z gotowego 
wyrobu

Dopuszcza się spraw dzenie składu chemicznego 
na podstaw ie próby iskrowej

5 4 2 Spraw dzenie chropowatości powierzchni 
i prostości osi należy przeprowadzić nieuzbrojo
nym  okiem Chropowatość należy spraw dzić przez 
porów nanie z wzoram i chropowatości Spraw dze
nie powierzchni zaokrągleń przejściowych na 
osiach obrobionych należy wykonać przy użyciu 
lupy o powiększeniu pięciokrotnym  Badaniom 
poddaje się każdą os

5 4 3 Spraw dzenie wymiarów7 osi obrobionych 
i nieobrobionych należy przeprowadzić za pomocą 
przyrządów  pom iarow ych m ierzących z dokład
nością do 1 mm W ym iary  osi obrobionych należy 
spraw dzić przez zmierzenie za pomocą uniw ersal
nych przyrządów  pom iarowych i spraw dzianów, 
odpowiednich dla w ym aganej dokładności

5 4 4 Próba odporności na uderzenie Próbie 
poddaje się osie nieobrobione Os należy ułożyć 
pod katarem  na dwóch podporach rozstawionych 
w odległości 1,5 m  i poddać dwom  uderzeniom  
bijaka o m asie co najm niej 1000 kg spadającego 
z wysokości

0,3 d1 2

gdzie
H  —  wysokosc spadania bijaka, m, 
d — średnica osi m ierzona w środku jej d łu 

gości, mm,
P  — rzeczywista masa bijaka, kg 
Po drugim  uderzeniu bijaka os należy obrocie 

o 180° i poddać dalszym  uderzeniom  bijaka az 
do wyprostow ania

Spraw dzenie istnienia pęknięć lub naderw an 
przeprow adza się nieuzbrojonym  okiem

Próbę przeprow adza się na osi w  stanie zim
nym  w tem peratu rze otoczenia 10 — 35°C

5 4 5 Próba rozciągania Próbę przeprowadza 
się wg PN-71 /H-04310

5 4 6 Sprawdzenie m akrostruk tury  przeprow a
dza się wg PN-57/H-04501 Próbka me powinna 
wykazywać w ad gorszych mz

a) rzadzizna środkowa 1/3,
b) rzadzizna ogolna II/2,
c) pęcherze przybrzeżne III/3,
d) pęknięcia w ew nętrzne IV/2,
e) kw adraty  hkwracyjne V/6,
f) kw adraty  środkowe spowodowane rozmeą 

stopnia przeróbki plastycznej w części środkowej 
i przy  brzegach VI/1,

g) kw adraty  przybrzeżne spowodowane nie
rów nom iernym  nagrzaniem  do przeróbki plastycz
nej na gorąco VII/1,

h) budowa dendrytyczna sta li VIII/4
5 4 7 Próba udarności Próbę przeprowadza się 

zgodnie z PN-69/H-04370
5 5 Ocena partu  Partia  osi, k tórej badania 

składu chemicznego dały  w ynik ujem ny, podlega 
odrzuceniu Osie m e odpowiadające wym aganiom  
wg 31, 3 3, 3 5 1 ,  3 5 2  należy wyłączyć z partu

P artię  należy uznać za odpowiadającą wym aga
niom norm y, jezeh przejdzie z wynikiem  dodat
nim  przez wszystkie badania wym ienione w 5 1

Badania, k tóre dały wynik ujem ny, należy 
powtórzyć na podwójnej liczbie próbek, przy 
czym do badania m akrostruk tu ry  pobiera się po 
jednej próbce z dwóch ponownie w ybranych osi

Jeżeli jakiekolw iek z badan pow tórnych dało 
w ynik ujem ny chociażby dla jednej próbki, p a r
tię osi należy uznać za m eodpowiadającą w ym a
ganiom norm y

5 6 Zaświadczenie o w ynikach badań Na żąda
nie zamawiającego, podane w zamówieniu, do
stawca obowiązany jest wystawie zaświadczenie 
o jakości stw ierdzające, ze dostarczona partia  osi 
odpowiada wymaganiom niniejszej norm y

6 POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ NIEZGODNĄ 
Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia  osi m e odpowiadająca wym aganiom  nor
m y rnoze byc poddana ponownej obrobce cieplnej, 
najw yżej dw ukrotnie, a następnie przedstaw iona 
do badan jako nowa partia

K O N I E C

INI ORMAC.łE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — In sty tu t K ształ

tow ania Środowiska, W arszaw a

2 Istotne zmiany w  stosunku do BN-67/3554-02 
i BN-66/9398-04

„ a) obie norm y połączono w jedną,

b) uzupełniono norm ę o osie do ham ulców  tarczow ych 
wagonów doczepnych,

c) w łasności m echaniczne podzielono n a  trzy  k lasy 
zam iast jednej,

d) zwiększono o jeden rodzaj stopień przerobu plas
tycznego,
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e) w prow adzono spraw dzenie m akrostruk tu ry  stali 
w g ośm iu klas rodzajów w ad 

3 Normy związane
PN-66/H-04010 Analiza chemicznd surów ki żeliwa i stali 

Oznaczanie całkow itej zaw artości węgla 
PN-66/H-04012 A naliza chem iczna suiow ki, żeliw a i stali 

Oznaczanie zaw artości m anganu 
PN-74/H-04013 A naliza chem iczna surówki, żeliwa i stali 

Oznaczanie zaw artości krzem u 
PN-68/H-04014 A naliza chem iczna surów ki, żeliwa i stali 

Oznaczanie zaw artości fosforu 
PN-73/H-0401ii A naliza chem iczna surów ki, żeliwa i stali 

Oznaczanie zaw artości siark i 
PN-71/H-04310 P róba statyczna rozciągania m etali

PN-69/H-04370 P róba udarnosci sta li i staliw a 

PN-57/H-04501 B adania m akrostruk tu ry  sta li P róba głę
bokiego traw lenia

PN-64/H-84027 Stal dla kolejnictw a G atunki 

PN-73/H-93000 W alcowka p ręty  i kształtow niki walco
w ane na gorąco ze sta ll węglowych zwykłej jakości 
i niskostopowych o podwyższonej w ytrzym ałości W y
m agania i badania

PN-70/M-86416 Łożyska toczne W ytyczne w ykonyw ania 
m iejsc osadzania łożysk

4 Autorzy projektu normy — m gr mz Józef Kieweł, 
m gr mz Michał P iotrow ski Insty tu t K ształtow ania Ś ro 
dow iska Zakład K om unikacji M iejskiej


