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NORMA BRANŻOWA 
BN-65 

T a bor kolejowy normalnotorowy 
·, 

TRANSPORT Elektryczne po jazdy trakcyjne 3086-19 
SZYNOWY Cylindry napędu powietrznego 

odbieraka prqdu 
r-·-- · Wymagania i bada nia tec hniczne Grupa katalogo wa V 55 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wymagania i badania techniczne cylin

drów napędu powietrznego odbi eraków prądu na ciśnieni~ znamionowe 5 atn, stosowanych 

w normalnotorowych elektrycznych pojazda ch trakcyjnych~ 

1.2. Cechowanie. Do każdego kadłuba cylindra, w miejs cu widocznym, powinna być 

przymocowana tabliczka znamionowa zawierająca następując e znaki.: 
a) znak wytwórni, 
b) ozna~zenie cylindra, 
c) ciśnienie znamionowe cyl i ndra, 
d) dwie ostatnie cyfry roku wykonania, 
e) numer fabryczny cylindra s 

f) znak kontroli technicznej, 
g) znak odbiorcy. 
Napisy 1 znaki powinny być trwałe. Wysokoś ć napisów i znaków co najmnie j 5 mm. 
Na kadłubach lanych znaki podane w a) • c) mogą być odlane. Wysokość znaków odle

wanych co najmnie j 15 mm. 

1.3. Normy związane 

PN-60/C-96134 
PN-63/C-96147 
PN-53/H-97005 

Przetwory naftowe. Smary stałe do łozysk tocznych 

Przetwory naftowe. Smar ochronny ŁTG 
Powloki ochronne metalowe na wyrobach stalowych. Elektrelityczne 

włoki cynkowe 

po-

PN-63/H-97018 Powłoki ochronne niemetalowe na wyrobach cynkowych. Konwersyjne powło

ki chromianowe 
BN-63/6616-01 Wyroby gumowe. Uszczelki do hamulców kolejowych 

2. WYMA GANIA TECHNICZNĘ 

2.1. Wymiary i ich dopuszczalne odchyłki e Wymiary znormaJ.izowanych elementów 

lindra powinny być zgodne z ustalonymi w normach przedmiot ovzych, a pozostałych 

mentów z ustalonymi w dokumentacj i uzgodnione j międźy produc en t eJ.u i zamawiającym. 

oy
ele-

2.2. Materiały użyte do wykonania cylindrów powinny być zgodne z Polskimi Normami 

b4dź normami branżowymi , a w przypadku nie uregulowanym normami - z dokumentacją tech-

niczną uzgodnioną między producentem i zamawiającym~ 

,g,.J. Wykonanie. Kadłuby i pokrywy cylindrów wykonu je się jako lane, tłoczone lub 

spawane z blachy. 

C entr aln y Ośrodek Bad ań i Rozwoj u T ech ni ki Kolejnictwa 

Ustanowiona przez Minist ra Komunikacji dnia 18 li stopada 1965 r. jako norma obowiczująca 

w zakresie projektowan ia konstrukcji i proc!ukcji od dni a i października 1966 r . 

(Mon. ~o i nr 3J !966 poz. 2 4 ) 
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2.4. Powierzchnie kadłubów i pokryw 

2.4.1. Powierzchnie kadłubów tłoczonych lub spawanygh. Na wykończonej powierzchni 

'rob~zej kadłuba tłoczonego lub spawanego dopuszcza si~ miejscowe ciemneplamy niewy

czuwalne przy dotkni~ciu oraz nieskupione pojedyncze wgł~bienia o średnicy i gl~boko

ści do 1 mm, przy czym ogólna ich liczba nie powinna przekraczać 10 sztuke 

2.4.2. Powierzchnie kadłubów i pokryw lanycĄ 

2.4.2.1. Wady niedopuszczalne. Niedopuszczalne są wady w postaci niedolewów, pęk

nięć, naderwań, n.iespawÓWł śladów jamy skurczowej, p~cherzy i wtrąceń niemetalowych. 

2.4.2.2. Wady dopuszczalne nie podlegające naprawie 

a) na powierzchniach nieobrobionych - wady nie wymienione w 2.4.2.1 o wymiarach 

do 15% grubości ścianki, jeżeli nie są skupione i jeżeli ogólna ich powierzchnia nie 

przekracza 2% powierzchni badanej; 

b) na gładzi roboczej kadłuba - pory i nakłucia o średnicy i gł~bokości do 0,5 .mm, 

jeżeli nie są skupione, położone. w odległości co najmniej 50 mm od krawędzi, a ogólna 

powierzchnia wad nie przekracza 1% powierzchni badanejJ 

c) na pozostałych powierzchniach - wgłębienia o największym wymiarze do 3 mm o głę

bokości do 2 mm, w liczbie do 3 sztuk, jeżeli są umieszczone w odległości co najmniej 

1 O mm od krawędzi powierzchni i nie powstały w wyniku wad wymienionych w 2.4.2.1 •. 

2.4.2.3. Wady dopuszczalne podlegające naprawie. Po uzgodnieniu z zamawiającym do

puszcza się naprawę wad nie wymienionych w 2.4.2.1, których gl~bokośó po wyci~ciu' i 

oczyszczeniu nie przekracza 30% grubości ścianki. 

2.5. Spoiny złącz powinny mieć powierzchni~ gładką bez ostrych wklęśnięć, · krate

rów oraz pęknięć na spoinie lub w strefie przejściowej. 

Spoiny wadliwe powinny być wycięte i zaspawane ponownie. Po spawaniu złącza po

winny być oczyszczone. 

2.6. Gwinty powinny . być czyste bez ostrzyn. W gwintach naciętych w stalowych ele

mentach cylindrów dopuszcza się wykruszen~a, naderwania, wgniecenia lub zafaldowania, 

jeżeli łączna długość uszkodzonej nitki nie przekracza 5% całkowitej długości, a dłu

gość uszkodzenia jednego zwoju nie przekracza 25%. 

W gwintach naciętych w żeliwie łączna długość nitek zerwanych nie powinna prze

- kraczać 10% całkowitej długości nitek. 

Zmniejszenie głębokości gwintu nie powinno przekraczać 10~ jego głębokości nor

malnej. 
2.7. Uszczelka tłokowa powinna być wykonana z gumy rodzaju B wg BN-63/6616-01 p. 

2.2. 
Powierzchnia robocza uszczelki powinna.być gładka bez uszkodzeń, rys, nacięć, na

kluć, pęcherzy, ziarnek i obcych wtrąceń widocznych nfeuzbrojonym okiem. 

Dopuszcza się drobne wyszczerbienia na krawędziach oraz pojedyncze wady powierz

chniowe na wewnętrz~ej powierzchni uszczelki, które nie obniżają wartości użytkowej 

wyrobu. 

2.8. Wytrzymałość i szczelność kadłuba cylindra. Kadłub cylindra w stanie obro

bionym (w przypadku kadłubów z tylną pokrywą nierozlączną, łącznie z pokrywą) poddany 

ciśnieniu hydrauliczne~~ 8 kG/cm2 przez 5 min nie powinien wykazywać uszkodzeń lub 

śladów wilgoci na powierzchni kadłuba. 

2.9. Szczelność cylindra i tłoka w stanie zmontowanym (łącznie ze smarowniczkami 

ciśnieniowymi) ~owinna być taka, aby po napełnieniu cylindra powietrzem o ciśnieniu 

pr6 bn:vm 8 kG/ cm i od cię ci u dopływu powietrza spadek ciśnienia w ciągu 1 O min nie prze

kroczył 5% ciśnienia próbnego. 
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2 •. 10. Działanie cylindra. Cylinder poddany próbie wg 4.4.6 powinien· działać btz 
drgań i zacięć. 

2.11, Zamienność części. Części cylindrów napędu powietrznego odbieraka prądu wy
konane według tej samej dokumentacji technicznej powinny być zamienne. 

2.1.2. Zabezpieczenie przed korozją. Wszystkie stalowe ' elementy cylindra 
być zabezpieczone przed korozją przez pokrycie powloką ochronną. 

powinny 

Drobne elementy stalowe i żeliwne, jak śruby, nakrętki , sworznie, pręty ściągające, 
tłok, zderzak, smarowniczki itp. należy pokryć elektrolitycznie powłoką cynkową gru
bości co najmniej 15 ~ oraz powłoką chromianowq. 

Powloki cynkowe powinny odpowiadać wymaganiom PN-53/H-97005, a powłoki chromianowe 
PN-63/H-97018. 

Nieobrobione zewnętrzne powierzchnie cylindrów uznanych w wyniku badań za zgodne 
z wymaganiami normy należy pokryć przeciwkorozyjną emalią koloru jasnoczerwonego, a 
powierzchnie obrobione skrawaniem smarem ochronnym ŁTG wg PN-63/C-96147. 

Sprężyny stalowe należy pokryć trwałym środkiem antykorozyjnym w taki sposób, aby 
nie straciły wymaganej sprężystości. 

Powierzchnie pod śruby (podkładki) oraz smarowniczki należy pobielić. 

2.13. Smarowanie. Gładź cylindra, tłok i wodzidło należy · posmarować smarem a 
morę cylindra napełnić dodatleowo do około 75 cm3 smarem ŁT4 do lożysk tocznych 
PN-60/C-96134. 

kc
wg 

2.14. Zabezpieczenie przed samoczynnym odkręceniem się . śruby, nakrętki, wkręty, 

sworznie, smarowniczki itp. powinny być zabezpieczone przed samoczynnym odkręceniem 

się. 

3. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

3.1. Transport. Cylindry powinny być przewożone krytymi środkami transportowymi 
i zabezpieczone przed uszkodzeniami mechanicznymi. Otwory powinny być szczelnie zamk
nięte korkami. 

3.2. Przechowywanie. Cylindry powinny być przechowywane w zakrytych i suchych po

mieszczeniach. 

4.1. Rodzaje badań 
a)_ sprawdzenie materiałów, 
b) oględziny, 
o) sprawdzenie wymiarów, 

4 .. BADANIA TECHNICZNE 

d) sprawdzenie wytrzymałości i szczelności kad2uba cylindra, 
e) sprawdzenie szczelności cyl-indra i tłoka, 

f) sprawdzenie działania cylindra, 
g) sprawdzenie elektrolitycznej powłoki cynkowej oraz powłoki chromianowej, 
h) sprawdzenie zamienności części . 

Badanie wg h) przeprowadza się tylko na żądanie odbiorcy. 

4.2. Partia. Partię stanowią cylindry o jednakowych wymiarach i sposobie 
nia. Wielkość partii nie powinna przekraczać 100 sztuk. 

wykona-

4.3. Fobieranie próbek. Badaniom wymienionym w 4.1 a) + f) podlegają 

lindry danej partii. Do badań wg 4.1 g) należy pobrać sposobem losowym 4 
któryoh dwa poddać badaniom, a pozostale dwa pozostawić do ewentualnego 
badania w przypadku przewidzianym w 4.5. 

wszystkie cy

cylindry, z 
powtórzenia 
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Badaniu wg 4~ 1 h) poddaje się 2 cylindry uprzednio sprawdzone na działanie wg4.1f~ 

4.4. Opis badau 

4.4.1. S~rawdzenie materiałów odbywa się na podstawie zaświadczenia producenta. 

Gatunki i jakoś ć zastosowanych materiałów należy uznać za zgodne z wymaganiami 

normy, j eżel i spełniają wymagania wg 2.2. 

4.4. 2. Ogl§dziny przeprowadza s ię n ieuzbrojonym okiem. Dopuszcza się stosowanie 

lupy o powiększeniu 5-krotnym. Oględziny polegają na sprawdzeniu, czy cylindry odpo

wiadają t ym wymagani om t echnicznym normy oraz tym wymaganiom umowy o dostawę, których 

s p.elnieni e może być stwierdzone bez wykonywania prób. 

Szczególną uwagę należy zwrócić na: 

a) c echowanle ~ 

b) powierzchnle el ementów cylindra, 

c) j akość ':"ykonania spoin, 

d) jakość wykonania gwintów, 

e) zabezpieczeni e ś:ru.b , nakręt ek, sworzni itp. przed samoczynnym odkręceniem się, 

f) smarowanie cylindra, 

g ) j akość pomalowania> 
h) j akoś ć powierzchni i ś cisłość powłoki cynkowej i chromianowej. 

Jakość wykonania należy uznać za zadowalającą, jeżeli spelnic:ne są wymagania wg 

1 . 2, 2.3 ~ 2 . 7, 2.12 i 2.1 3 w zakresi e postanowień dotyczących powierzchni uszczelki 

t łokowe j . 

4.4.3. ~raw~zenie wymiarów przeprowadza się za pomocą przyrządów pomiar owych 1 

sprawdzi a nów mierzącyoh z dokładnoś cią wymaganą rysunkami konstrukcyjnymi. 

Wymiary należy uznać za zg odne z wymaganiami normy, jeżeli spełnia ją wymagania wg 

2 . 1. 
~awdz~ni~ wytFzymalości i sz cz elnoś c i kadłuba cxlindra przeprowadza się 

pr óbami hydraulicznymi po s zczel nym zamknię,ciu kadłuba pokrywą ( pokrywami) przystoso

waną do tego celu. Pr zy napełnianiu kadłuba wodą powietrze znajdujące się, wewnątrz ka

d łuba należy usunąć. 

Wynik badania nal eży uznać za dodatni, j e żeli zostaną spełnione wymagania wg 2.8. 

4.4.5. Sprawdzenie szczelności cyl indra i tłoka przeprowadza się na 

zmontowanym ( łącznie ze smarownic zkami ci śnieniowymi) po wysunięciu tłoka w 

skrajne. Sprawdz eni e polega na nap ełnieniu cylindra sprężon~~ powietrzem o 

8 kG/cm2• 

cylindrze 
położenie 

ciśnieniu 

Po uzyskan i u wymaganego c i śnienia próbnego należy odciąć dopływ sprężonego powie

trza i sprawdzić spadek ciśni enia, który nie powinięn przekroczyć określonego w 2.9. 

4. 4. 6..:.-§_pyawdzenie d zi a łan j.a._...QY..lJnqr"!. polega na pa rok:t:otnym napełnianiu 1 wypusz

czaniu z cylindra powietrza o c i śni eniu 3 , 3 atn or az sprawdzeniu , czy prze suwanie si~ 

t łoka w obu kierunka ch odbywa s ią bez drgań i zacięć . 

Badanie nale ż:,r przeprowadz ić na stanowisku próbnym. Warunki pracy cylindra w cza

sj.e prób powinny być zbliżone do wystąpuj E&cych w eksploatacji. 

Wynik badania należy uznać za dodatni, jeżeli ruch tłoka w obu ki erunkach odbywa 

s i ę bez drgań i zacięć, a do jście tłoka do pokryw bez drgań. 

4.4 .7. S»rawdzenie Z?miennośc i częś ci polega na rozmontowaniu cylindruw pobranych 

do badań , zamiani e części, ponownym zamontowaniu cylindrów i poddaniu ich badaniom wg 

4. 4.5 1 4.4 .. 6 .. 
4 . 4. 8 . SE,Eawdzenie elektrolityczne j powłoki cynkowej o:r-az powłoki chromianowe.j na-

1eży wykonać zgodnie z PN-53/H- 97005 i PN-63/H-97018. 
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4.5. Ocena wyników badań technicznych. Cylindry uznane za niezgodne z wymaganiami 
normy w wyniku. badań podanych w 4.1 a) + f) należy wyłączyć z partii. Fezostałe w pal."
tii cylindry należy uznać za zg~dne z wymaganiami no~y, jeżeli pobrane do badań wg 4~ 
przejdą z wynikiem dodatnim badania wymienione w 4.1 . g) i h). 

Jeżeli chociaż jeden z pozostałych cylindrów badanej partii nie przeszedł z wyni
kiem dodatnim badania wymienionego w 4.1 g), to badanie należy powtórzyć na dodatko
wych dwóch cylindrach pobranych do badań. Wynik badania nuleży w tym przypadku uznać 

za dodatni, jeżeli dodatkowo sprawdzone dwa cylindry przejdą badania z wynikiem doda
tnim. W przypad~ otrzymania ujemnych wyników badania wymienionego w ~1 h) pozostałe 
w partii cylindry należy uznać za niezgodne z wymaganiami normy. 

4. 6. Zaświadczenie o jakości. Do każd.ej partii cylindrów producent jest obowiąza
ny wystawić zaświadczenie stwierdzające zgodność dostarcZOD;YCh wyrobów z wymaganiami 
normy. 

5. POSTĘ"POWANIE Z CYI.INDRAMI NIE ODPOWIADAJĄCYMI WYMAGANIOM NORMY . 
Cylindry uznane w wyniku badań wymienionych w 4.1 za nie odpowiadające wymaganiom 

norrr~ producent może przesortowa0 i po usunięciu wad ~głosić je do badań jako 
partię. 

6. POS '~'A N:OWIElUA PRZEJ~CIOWE 

nową 

fupuszcza się w Zakładach DOLMEL we Wrocławiu produkcję cylindrów napędu powietrz
nego odbieraka prądu wg dotychczasowej dokumentacji do czasu zakończenia produkcji 
wspomnianych cylindrów w tych Zakładach, lecz nie dłużej niż do dnia 30 czerwca 1968 r. 

KONIE C 
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