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NORMA BRANtOWA 
BN-71 

3551-08 
TRAMWAJE Tabor tramwajowy 

Pierścienie oporowe ("1.. 
..... 

l. WSTEP . 

1.1. Przeda10t nom. Przedmiote. no~ są pier­
ścienie oporowe ustalające poło~enie silnika trak­

cyjnego typu ~-31 na osi zestawu kołowego w wa­
gonach tra.wajowych. 

1.2. Nomy mazane 
I 

PN-63/B-83152 Staliwo w,glo ... GatlUlki 
P1'J-63/B-83154 Odlewy ze staliwa. Naddatki na o­

br6bk, skrawaniem 
PN.,.63/B-83203 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wy­

miarowe 

2. poDZIAŁ I OZNACZ:EJiIE 

2.1. TYpY. Ze względu na przeznaczenie rozr61-
nia sił dwa typy pierśc~eni oporowych. 

- do wagonÓW normalnotorowych - nie w,yr6~niane 

w oznaczeniu, 
- do wagonÓW wąskotorowych - W. 

Grupa kalalaoowa V'55-

2.2. Rodza~,. W z&1e1ności 'od stanu obr6bki me­
chanicznej rozr61niasię dwa rodzaje pierścieni 

oporowych. 
- obrobione - B, 
- nieobrobione - S. 

2.3. Przykład oznaczenia 
a) pierścienia oporowego. do wagon6w' normalnoto­

row,1ch nieobrobionych mechanicznie. 

P~cIEł OPOROWY S BN-?1/3551-o8 

b) pierścienia oporowego do wagon6w wąskotoro­

wych obrob~onych .echan1cznie. 

P!ERŚCIElt OPOROWYWB BN-71/3551-o8 

3. WYMAGA1'!lA 

3.1, Wymiary pierście~i oporowzCh obrobionych 
do wagonów nOrmalnotorowych - wg rys. 1, do wago­
nów wąskotorowych - wg rys. 2. 
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3.2. Materiał. Staliwo 15L II - wg PN-63/ 
H-83152. 

3.3. Powierzchnia pierścieni oporowYch nieobro­
biopych powinna być gładka i nie powinna wykazy­
wać pęknięć, wtrąceń niemetalicznych, śladów ja­
my usadowej lub innych wad obniżających wartość 

użytkową wyrobu. 

Dopuszczalne są wady nie tworzące skupienia, 
których głębokość po wycięciu nie przekracza mi­
nimalnego naddatku na obr6bkę skrawaniem. Wady o 
głębokości przekraczającej minimalny naddatek na 
obr6bkę ąkrawaniem powinny być zaspawane po u­
przednim ich wycięciu. Zaspawanie wad powinno być 
przeprowadzone przed obróbką cieplną. 

3.4. Naddatki na obr6bkę mechaniczna i toleran­
cJe wymiarowe - wg PN-63/R-83154 i PN-63/R-83203. 

3.5. Obr6bka cieplna. Odlewy powinny być podda­
ne wyżarzeniu normalizującemu. 

3.6. Cechowanie. W miejscu wskazanym na r,rs. 1 
i 2 powinny być umieszczone co najmniej następu­

jące czytelne i trwałe znaki: 
a) znak wytwórni odlewu, 
b) numer wytopu. 

4. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1. Przechowywanie. Pierścienie oporowe obro­
bione przechowuje się bez opakowania w pomiesz­
czeniach suchych zabezpieczonych przed opadami 
atmosfer,rc~. 

Powierzchnie obrobione powinny być pokryte sma­
rem stałym. 

4.2. Transport. Pierścienie oporowe obrobione 
przewozi się krytymi środkami transportowymi bez 
opakowania. 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań. Całą partię pierścieni nie-
obrobionych poddaje się następujqcym badaniom: 

a) oględzinom, 
b) sprawdzeniu wymiarów. 
Całą partię pierścieni obrobionych poddaje się 

sprawdzeniu wymiarów. 
Przed przystąpieniem do badań należy sprawdzić 

zgodność użytych materiałów z dokumentacją tech­
niczną i wymaganiami niniejszej normy za pomocą 

atestów i zaświadczeń hutniczych. 

5.2. Wielkość partii. Partię stanowią pierście­
nie tego samego typu i rodzaju o liczbie nie prze­
kraczającej 20 sztuk. 

5.3. Opis badań 

5.3.1. Oględziny powierzchni, cechowania, i wy­
żarzania normalizującego przeprowadza się nie­
uzbrojonym okiem na zgodność z 3.3, 3.5 i 3.6. 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów pierścieni oporo­
wych nieobrobionych przeprowadza się za pomocą 

przyrządów pomiarowych na zgodność z 3.1 z uwzględ­
nieniem 3.4. Sprawdzenie wymiarów pierścieni opo­
rowych obrobionych przeprowadza się za pomocą 

przyrządów pomiarowych na zgodność z 3.1. Prz~ 
dy powinny mierzyć z wymaganą dokładnością. 

5.4. Ocena wyników badań. Partię pierścieni u­
znaje się za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli 

badania wymienione w 5.1 dały wynik dodatni. 
Partię pierścieni nie odpowiadającą wymaganiom 

3.2 należy uznać za niezgodną z normą. Pierście­

nie uznane za nie zgodne z normą w wyniku badań 5.1 
należy wyłączyć z partii. 

5.5. Zaświadczenie o jakości. Na żądanie zama­
wiającego podane w zamówieniu, wytwórca obowiąza­
ny jest wystawić zaświadczenie stwierdzającezgod­
ność dostarczonych pierścieni z wymaganiami no~. 
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