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1 WSTĘP

Przedm iotem  norm y są wym agania i badania 
dotyczące zestawów kołowych o osiach do łożysk 
ślizgowych i tocznych, stosowanych w wagonach 
tram w ajow ych norm alno- i wąskotorowych

Norm a me dotyczy zestawów kołowych stoso­
w anych w szybkobieżnym  taborze tram w ajow ym

2 WYMAGANIA

2 1 Części składowe zestawu powinny byc zgo­
dne z w ym aganiam i wg BN-76/3554-03, BN-76/ 
3554-02 oraz rysunkam i załączonymi do zamówie­
nia

2 2 Przygotowanie części składowych zestawu 
kołowego do montażu

2 2 1 Powierzchnie wtłaczane Dopuszczalne 
odchyłki kształtu  powierzchni w tłaczanych wg 
BN-76/3554-03 rys 2 i BN-76/3554-02 p 32

2 2 2 Powierzchnie wieńca koła bosego Do­
puszczalne odchyłki kształtu  powierzchni wieńca 
koła bosego wg BN-76/3554-03 rys 2

2 3 Montaż zestawów kołowych
2 3 1 Nasadzanie obręczy na koła bose

2 3 11 Dobór obręczy do kół bosych Średnica 
w ew nętrzna obręczy Dw m ierzona w mm przed 
nagrzaniem  do nasadzenia na koło bose powinna 
wynosić

D =  D -  — 4 -  —
w 2 1000

gdzie D , — średnia średnica zew nętrzna wieńca 
koła bosego, w ynikająca z pom iaru dwóch średnic 
w płaszczyznach prostopadłych do siebie, mm

2 3 12 Nagrzewanie obręczy Obręcz powinna 
byc nagrzana równom iernie do tem peratury  nie 
przekraczającej 300°C

2 3 13 Osadzanie obręczy na kole bosym Po
nagrzaniu obręczy przed jej osadzeniem na kole

bosym powierzchnie przylegania obręczy i koła 
bosego powinny byc starannie oczyszczone z wszel­
kich zanieczyszczeń utrudniających przyleganie 
obręczy do koła Obręcz na kole bosym powinna 
byc osadzona szczelnie

Przy  osadzaniu obręczy na kole bosym niedo­
puszczalne jest wkładanie jakichkolw iek podkła­
dek między wieniec koła i powierzchnię wew nę­
trzną obręczy

2 3 14 Studzenie Po obsadzeniu obręczy koła 
powinny byc studzone w tem peraturze otoczenia, 
bez przeciągów lub stosowania sztucznego chło­
dzenia

2 3 15 Znak trwałości połączenia Dla umożli­
wienia kontroli przesunięcia obręczy w czasie 
eksploatacji, na wieńcu koła bosego i bocznej 
zewnętrznej płaszczyźnie obręczy należy wybić 
znak kontrolny umieszczony w jednej linii na pro­
m ieniu koła Znak kontrolny powinien byc wybity 
przytępionym  przecinakiem  po ostygnięciu koła 
zmontowanego Znak ten powinien mieć postać 
rysy o głębokości 1,5 mm na długości 25 mm

2 3 2 Połączenia wtłaczane (koł i osi)

2 3 2 1 Przygotowanie do wtłaczania Przed 
w tłaczaniem  powierzchnie przylegania powinny 
byc dokładnie oczyszczone, a następnie lekko na­
tłuszczone olejem  roślinnym  lub sm arem  Koła 
zestawu powinny byc jednakowej konstrukcji 
i wykonane z tego samego m ateriału  Rozmca mas 
dwóch koł bosych przew idzianych do zamontowa­
nia na wspólnej osi me powinna przekraczać 3 kg 
Koła zestawu należy ustawie względem siebie 
w taki sposob, aby otwory uchwytowe w tarczach 
koł me w ykazywały wzajemnego przesunięcia

2 3 2 2 Urządzenie do wtłaczania W tłaczanie 
powinno byc przeprowadzone na prasie hydra ­
ulicznej Zaleca się stosować prasą wyposażoną 
w m anom etr oraz samoczynny przyrząd re jes tru ­
jący wielkość nacisku M anometr i przyrząd re ­
jestru jący  powinny podlegać okresowem u spraw ­
dzaniu przez kontrolę techniczną za pomocą m ano-

Źgłoszona przez In sty tu t K ształtow ania Środowiska
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m etru  kontrolnego przynajm niej raz na trzy mie­
siące

Na prasie pow inna byc umieszczona tablica po­
równawcza cism en w kG /cm 2 i odpowiadających 
im nacisków tłoka prasy w tonach

Przyrząd  w skazująco-rejestru jący powinien byc 
umieszczony w zam kniętej skrzynce zaopatrzonej 
w plombę ze stem plem  kontroli technicznej

2 3 2 3 Wielkość nacisków przy wtłaczaniu po­
winna mieście się w granicach wynikających 
z wzoru

P  =  D K
w którym

P  —  wielkość nacisku, kG,
D — wielkość średnicy połączenia, mm,
K  — wielkość współczynnika zależnego od ro ­

dzaju  koła i sm aru wg tablicy

K przy stosowaniu

Rodzaj kola sm aru  stałego 
oleju

oleju roślinnego

Kola bose 300 — 400 350 — 500

K oła bose
obręczowane 350 — 500 400 — 600

2 3 2 4 Przebieg wtłaczania W tłaczanie osi do 
otworow piast kol należy w ykonyw ać na zimno po 
całkow itym  ostygnięciu koła

Osie mogą byc w tłaczane do kol bosych lub 
obręczowanych

Nacisk przy w tłaczaniu powinien w zrastać w 
sposob ciągły i łagodny K rzyw a ciśnienia me po­
w inna spadać poniżej linii prostej łączącej na 
w ykresie początek nacisku z najm niejszym  do­
puszczalnym  naciskiem  końcowym

Dopuszcza się następujące odchylenia na w y­
kresie w tłaczania

a) b rak  w zrostu ciśnienia na początku w tła­
czania na odległości wynoszącej od 15°/" długości 
w ykresu,

b) w ystąpienie na końcu w tłaczania poziomego 
odcinka me przekraczającego jednak 15% długości 
w ykresu lub wystąpienie spadku nacisku me prze­
kraczającego 5% największego nacisku przy w tła ­
czaniu na długości m e większej mz 10% ogolnej 
długości wykresu,

c) w ystąpienie w zrostu ciśnienia na początku 
lub na końcu w ykresu z następnym  spadkiem  na 
długości m e większej mz 15% długości wykresu, 
przy czym wielkość nacisku me powinna prze­
kraczać 10% najm niejszego wym aganego nacisku

Niedopuszczalne jest stosowanie na powierz­
chniach w tłaczanych wszelkich zabiegów ubocz­
nych w celu uzyskania zwiększenia lub zmniejsze­
nia wielkości nacisku

2 3 2 5 Powtórne wtłaczanie Jeżeli wyniki w tła ­
czania okażą się niezadowalające, dopuszczalne

jest pow tórne w tłaczanie tych sam ych elem entów 
pod warunkiem , ze powierzchnie przylegania me 
zostały uszkodzone

Przy pow tórnym  w tłaczaniu tych samych ele­
m entów wielkość nacisku końcowego powinna byc 
rów na co najm niej średniem u naciskowi podanemu 
w 2 3 2 3

W przypadku otrzym ania ujem nego w yniku 
powtórnego w tłaczania następne w tłaczanie należy 
przeprowadzić po odpowiednim dobraniu elem en­
tów

2 3 2 6 Wykres wtłaczania Na żądanie zama­
wiającego do każdego zestawu powinien byc do­
łączony w ykres w tłaczania zaw ierający

a) nazwę wytworni,
b) datę wtłaczania,
c) cechy rozpoznawcze osi (num er osi),
d) rodzaj koła (bose, obręczowane),
e) średnicę podpiascia osi i otw oru piasty koła 

mierzone z dokładnością do 0,01 mm,
f) wielkość nacisku końcowego w tonach
W ykresy powinny byc podpisane przez kontrole

techniczną w ytw orni

2 4 Obróbka mechaniczna zmontowanego ze­
stawu

2 4 1 Sposób obróbki obręczy Obręcze koł po­
w inny byc obrabiane na zm ontowanym  zestawie 
kołowym po ostygnięciu obręczy

Dopuszcza się obrobkę obręczy przed nasadze­
niem  koł na os zestawu pod w arunkiem  zachowa­
nia wym agań zaw artych w 2 4 2

2 4 2 Odchyłki wymiarowe zestawów kołowych 
w stanie gotowym Dopuszczalna rozm ca średnic 
obręczy, m ierzonych w płaszczyźnie okręgu tocz 
nego w jednym  zestawie kołowym me powinna 
przekraczać 1 mm Na żądanie zamawiającego 
różnica ta  może byc zmniejszona do 0,5 mm Od­
chylenie odległości między w ew nętrznym i po­
wierzchniam i bocznymi obręczy od w ym iaru no­
m inalnego powinno mieście się w granicach + 1  
— 2 mm, przy czym rozmca czterech pomiarów 
w ykonanych w dwóch wzajem nie prostopadłych 
płaszczyznach me powinna byc większa mz 1 mm 
Dopuszczalna jest rozmca odległości między płasz­
czyzną czołową przedpiascia a w ew nętrzną boczną 
powierzchnią obręczy jednej strony w odniesie­
niu do drugiej na gotowym zestawie w granicach 
2 mm Zarys i w ym iary obręczy powinny byc 
zgodne z odpowiednim i norm am i przedmiotowymi, 
a w przypadku ich b raku  z rysunkam i uzgodnio­
nymi przy zamówieniu

Odchylenia od ustalonego zarysu obręczy przy 
spraw dzaniu spraw dzianem  me powinny prze­
kraczać

— dla powierzchni tocznej obręczy 0,5 mm,
— dla wysokości obrzeza obręczy 1,0 mm,
— dla grubości obrzeza obręczy 0,5 mm
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Owalnosc okręgu tocznego obręczy po jej osta­
tecznej obrobce me powinna przekraczać 0,5 mm

2 4 3 W ady powierzchniowe Na powierzchni 
tocznej i na obrzeżach obręczy obrobionej osta­
tecznie niedopuszczalne są pozostałości jam y usa­
dowej, rozw arstw ień, pękm ęc i w trąceń szamo­
towych Za zgodą zamawiającego dopuszcza się 
usunięcie w ad na powierzchni tocznej przez obto­
czenie obręczy na m niejszą średnicę

Na obrobionych bocznych powierzchniach obrę­
czy, z w yjątk iem  obrzezy, dopuszcza się wycięcie 
pozostałe po usunięciu wad pod w arunkiem , ze

a) wady zostały całkowicie usunięte,
b) wycięcia są skierowane wzdłuz obwodu i są 

oddalone od w ew nętrznej kraw ędzi obręczy co 
najm niej o 20 mm,

c) głębokość wycięc me przekracza 3 mm, a w y­
cięcia są łagodnie wyprowadzone na powie±zchmę, 
'a k  ze szerokość wycięc na dnie m e przekracza 
głębokości wycięcia, szerokość zas na powierzchni 
obręczy jest co najm niej trzykrotnie większa mz 
głębokość,

d) ogolna długość wycięc na jednej obręczy me 
przekracza 300 mm, a w dowolnym przekroju 
poprzecznym  znajduje się m e więcej mz jedno 
wycięcie

Dopuszczalne m iejsca me obrobione o długości 
do 2 mm

Zapawam e i zakuwanie wad jest niedopusz­
czalne

2 4 4 Oporność elektryczna zestawi? badanego 
po obrobce m echanicznej zm ierzora między dwie­
ma obręczami me powinna przekraczać 0,01fi

2 4 5 Trwałość połączenia Zestaw  kołowy, pod­
dany po upływ ie co najm niej 48 godz od osadzenia 
koł na osi próbie trw ałości połączenia, me po­
w inien wykazywać przesunięcia koł wzdłuz osi 
przy nacisku większym  o 20% od rzeczywistego 
nacisku przy w tłaczaniu

2 4 8 Zabezpieczenie przed korozją Obręcze 
oraz wszystkie osie zestawów kołowych uznanych 
w w yniku badan za zgodne z wym aganiam i normy, 
powinny byc pokryte powłoką antykorozyjną, 
e pozostałe powierzchnie lakierem, bitum icznym

2 4 7 Cechowanie Na czole piasty każdego koła 
od strony w ew nętrznej zmontowanego zestawu 
należy wybić wielkość, w tonach, nacisku końco­
wego przy w tłaczaniu osi Ponadto na czole pias+y 
jednego z koł od strony  w ew nętrznej gotowego 
zestaw u należy wybić znaki podane przez zam a­
wiającego Znaki te pow inny obejmować co n a j­
mniej

a) znak wytworni,
b) miesiąc i dwie ostatnie cyfry  roku wykona­

nia zestawu,
c) znak kontroli technicznej w ytw orni zestawu
Wysokosc znaków około 6 mm Znaki pow ir ly

byc czytelne

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

3 1 Pakowanie Po zabezpieczeniu przed korozją 
czopy oraz m iejsca zamocowania łożysk silników 
trakcyjnych  powinny byc owinięte papierem  wo­
doodpornym i zabezpieczone od uszkodzeń za po­
mocą drew nianych łubek związanych dru tem  lub 
bednarką

3 2 Przechowywanie Przy przechowywaniu ze­
staw y kołowe powinny byc ustawione na podkła­
dach Ustawianie zestawów bezpośrednio na ziemi 
jest niedopuszczalne

3 3 Transport Przy  przewożeniu zestawy ko­
łowe powinny byc zabezpieczone od przesunięć 
klinam i Rzucanie zestawów przy załadowaniu
1 wyładowaniu jest niedopuszczalne

4 BADANIA

4 1 Rodzaje badań
a) oględziny powierzchni (2 4 3),
b) sprawdzenie szczelności osadzenia obręczy 

(2 3 1 3),
c) sprawdzenie wym iarów zestawu zmontowa­

nego (2 4 2),
d) sprawdzenie w ykresu wtłaczania (2 3 2 3,

2 3 2 4, 2 3 2 5, 2 3 2 6),
e) sprawdzenie oporności elektrycznej (2 4 4),
f) próba trw ałości połączenia (2 4 5)
Badania wym ienione w f) przeprowadza się wy­

łącznie na żądanie zamawiającego podane kazdo- 
azowo w zamówieniu

4 2 Liczba zestawów pobranych do badań Ba­
daniom  wym ienionym  w 4 la) — e) poddaje się 
wszystkie zestawy kołowe

Do badan wym ienionych w 4 lf) pobiera się 
losowo liczbę zestawów uzgodnioną w zamówieniu 

4 3 Opis badań
4 3 1 Oględziny powierzchni należy pi zepro- 

wadzic nieuzbrojonym  okiem
4 3 2 Sprawdzenie szczelności osadzenia obrę­

czy Szczelność osadzenia obręczy przeprowadza 
się za pomocą opukiw ania m łotkiem  powierzchni 
tocznej obręczy zestawu, ustawionego swobodnie 
na płycie metalowej lub na szynach Uderzenie 
powinno powodować czysty m etaliczny dźwięk 

4 3 3 Sprawdzenie wymiarów zestawu zmonto­
wanego przeprowadza się za pomocą spraw dzia­
nów i przyrządów  pomiarowych

4 3 4 Sprawdzenie wykresu wtłaczania polega 
na stw ierdzeniu zgodności w ykresu z wym aga­
niami 2 3 2  3, 2 3 2  4, 2 3 2  5, 2 3 2  6)

4 3 5 Sprawdzenie oporności elektrycznej prze­
prowadza się za pomocą omomierza

4 3 6 Próba trwałości połączenia Próbę prze­
prowadza się za pomocą prasy hydraulicznej do 
w tłaczania osi
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4 4 Ocena wyników badań Zestaw y kołowe 
uznane za niezgodne z w ym aganiam i norm y w w y­
niku badan 4 la) — e) -należy wyłączyć z partu  

Sposob oceny wyników badan  wym ienionych 
w 4 lf) odbiorca uzgadnia z dostawcą p rzy  zamó­
wieniu

5 POSTĘPOWANIE Z ZESTAWAMI 
NIEZGODNYMI Z WYMAGANIAMI NORMY

Dostawca może dokonać napraw y zestawów 
uznanych za niezgodne z wym aganiam i mniejszej 
norm y i przedstawić je ponownie do badan

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — In sty tu t K ształ­
tow ania Środow iska, W arszaw a

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-66/9398-03 Zm ie­
niono wielkość współczynnika K  dla oleju roślinnego 
z 400—550 na 400—600

3 Normy związane

BN-76/3554-02 Tabor tram w ajow y Osie zestawów ko ­
łowych

BN-76/3554-03 Tabor tram w ajow y Kola bose staliw ne

4 Autorzy projektu normy — m gr mz. Jozef Kiewei 
i m gr mz M ichał Piotrow ski, In s ty tu t K ształtow ania 
Środow iska Zakład K om unikacji M iejskiej


