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N O R M A BRANŻOWA BN-91 
Tabor tramwajowy 3554-05 

TABOR Elementy · koła elastycznego 
TRAMWAJOWY 

zestawu kołowego 
Tarcze zewnętrzne obrobione Grupa katalogowa 0553 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są tarcze 
zewnętrzne obrobione do kół elastycznych dla wago
nów tramwajowych normalno i wąskotorowych. 

1.2. Zakres normy. Normę stosuje się przy produkcji 
naprawach kół wagonów tramwajowych. · 

2. OZNACZENIE 

TARCZA ZEWNĘTRZNA BN-9113554-05 

3. WYMAGANIA 

3.1. Powierzchnie. W otworach o średnicach 
145H8 mm, 401{8 mm i 20H7 mm nie dopuszcza się 
żadnych wad. Na płaskiej powierzchni płyty tarczy 
zewnętrznej oraz na dnach wybrań średnicy 45 mm nie 
dopuszcza się wad powierzchniowych w postaci jam 
usa(jowych, rozwarstwień, pęknięć i zanieczyszczeń nie~ 
metalicznych. 

Na pozostałych powierzchniach dopuszcza się wycię
cia po usunięciu wad powierzchniowych pod warun
kiem że : 

- wycięcia ~ą skierowane obwodowo, 
- głębokość wycięć nie przekracza l mm, szerokość 

ich na dnie 'nie prŻekracza 2 mm, a szerokość na 
zewnętrznych krawędziach wycięcia jest co najmniej 
trzykrotnie większa niż głębokość, 

- łączna długość wycięć nie przekracza 200 mm, 
a w dowolnym przekroju promieniowym znajduje . się 
najwyżej jedno wycięcie. 

3.2. Wymiary i dopuszczalne odchyłki tarczy zewnę
trznej obrobionej do koła elastycznego dla wagonu 
tramwajowego wg rys . . l. 
Każdy z otworów średnicy 40H8 mm powinien być 

współśrodkowy z odpowiednim otworem średnicy 

40H8 mm tarczy wewnętrznej wg BN-91/3554-07 oraz · 
. odpowiednim otworem 40H8 mm w tarczy środkowej 

wg BN-91/3554-08. 
Każdy z otwórów średnicy 20H7 mm musi być współ

środkowy z odpowiednim otworem średnicY. 20H7 mm 
w tarczy wewnętrznej wg BN-91/3554-07 . 

Niewspółśrodkowość każdego z otworów średnicy 

22 mm rozmieszczonych na obwodzie okręgu średni cy 
1.85 ±0,2 mm mierzona względem odpowiedniego otwo
ru o śreanicy M20 w tarczy wewnętrznej wg BN-9 1 l 
3554-07 nie może przekraczać 0,5 mm. 
Niewspółśrodkowość każdego z otworów średni cy 

22 mm rozmieszczonych na obwodzie okręgu średnicy 
465 ±0, 2 mm mierzona względem odpowiedniego otwo
ru średnicy M20 mm w tarczy wewnętrznej wg BN-91 l 
3554-07 nie powinna przekraczać 0,5 · mm. 

Niewspółosiowość każdego z otworów średnicy 

. 22 mm rozmieszczonych na obwodzie okręgu średnicy 
465 ±0.2 mm mierzona względem odpowiedniego o two
ru średnicy 50+2 mm w tarczy środkowej wg BN-91 l 
3554-08 nie powinna przekroczyć 0,5 mm. 

' Niepłaskość płaskiej powierzchni płyty tarczowej ze
. wnętrznej nie powinna przekraczać 0;1 mm 11a długo
ści 100 mm: 

Nieprostopadłość płaskiej powierzdmi płyty tarczy 
zewnętrznej w stosunku do osi otworu centra lnego nic 
powinna przekraczać O, l mm na długośc i l 00 mm. 

Nierównoległość powierzchni zewnętrzn ej płyty tar
czy zewnętrznej ograniczonej okręgami średnic 230 mm 
i 145H8 mm w stosunku do płaskiej powierzchni' ~vc

wnętrznej płyty tarczy zewnętrznej nie powinna prze
kraczać 0,1 mm na długości 100 mm .. 

Nierównoległość płaszczyzn den wybrań ś redn i cy 

45 mm wokół otworów średnicy 22 m.m w stosun ku 
do płaskiej powierzchni wewnętrznej płyty tarczy ze
wnętrznej nie powinna przekraczać O, l mm na dłtą!o~': i 

100 mm. 
3;3. Materiał. Tarcze zewnętrzne obrobione powin ny 

być wykony,wane z atestowanej blachy o grubości 

26 mm ze stali St7 wg PN-88/H-84020 ulepszonej c.iep!
nie do twardości co najmniej 221 HB. 

Za zgodą zamawiającego można stosować tak że bl ;-!
chę o grubości 26 mm ze stali St5 wg PN-881H-84020 

3.4. Wykonanie. Obrabiane powierzchnie tarczy ze
wnętrznej po~inny mieć gładkości zgodne z podan ym i 
na rysunku, a odchyłki ksztah~ zgódnie z p. 3.2. 

Wszelkie zadziory po~inny zostać usunięte, a wszel
kie ostre krawę,dzie zatopione 
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3.5. Cechowanie. Po obróbce mechanicznej tarczy ze
wnęt rznej na jej części stożkowej należy wybić na zim
no następujące znaki: 

zna k wytwórni, 
dwie ostatnie cyfry roku produkcji, 

l 

miesiąc produkcji_, 
znak materiałU, 

znak rzeczywistej twardości HB (tylko dla tarcz 
wykonanych z blachy St7 ulepszonej cieplnie), 

- znak kontroli technicznej wykonawcy. 
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Obok tych znaków należy wybić: albo numer iden
tyfikacyjny koła ustalony przez wykonawcę próbki me
chanicznej albo numer przyrządu, wg którego wierco
no otwory w tarczy wewnętrznej , środkowej i zewnę
trznej. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Tarcze zewnętrzne obrobione należy 
zawijać w folię plastikową i pakować w skrzynie. 

4.2. Przechowywanie. Obrobione tarcze zewnętrzne 

zapakowane jak wyżej, powinny być przechowywane 
w pomieszczeniach zamkniętych i suchych. . 

4.3. Transport. Obrobione tarcze zewnętrzne zapa
kowane jak wyżej, przewozi się krytymi środkami trans
portu . Przy załadunku i wyładunku rzucanie obrobio
nych tarcz zewnętrznych jest niedopuszczalne. 

5. BADANIA 

5.1. · Rodzaje badań. Tarcze zewnętrzne obrobione po-
winny podlegać następującym badaniom: 

a) ~ględziny zewnętrzne (3.1 i 3.5), . 
b) sprawdzenie wymiarów i odchyłek (3.2), 
c) sprawdzenie materiału (3.3), 
d) sprawdzenie wykonania (3.4). 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Oględziny zewnętrzne przeprowadza się okiem 

nie uzbrojonym i przy pomocy przyrządów mierzących 
z dokładnością do O, l mm. 

5.3.2.· Sprawdzenie wymiarów i odchyłek przeprowa
dza się przy pomocy przyrządów mierzących z dokład
nością do 0,0 l mm. 

5.3.3. Sprawdzenie materiału polega na sprawd ze ni u· 
świadectwa jakości lub atestu wystawionego przez wyc 
twórcę materiału, z którego sporządzono nieobrob ioną 

tarczę zewnętrzną. 

5.3.4. Sprawdzenie wykonania. Sprawdzenie gładkości 

obrobionych powierzchni, zatępienia ostrych krawędzi 

i usunięciu wszelkich zadziorów przeprowad za s i ę okiem 
nie uzbrojonym. 

5.4. Ocena wyników badań. Tarczę zewnętrzn ą obro
bioną, która przeszła choć jedno badanie z wyni kiem 
negatywnym, należy uznać za niezgodną z wymaga
mam• normy. 

6. POSTĘPOWANIE Z TARCZAMI · 
ZEWNĘTRZNYMI UZNANYMI ZA NIEZGODNE 

Z WYMAGANIAMI NORMY 

Obrobione tarcze zewnętrzne uznane za niezgod ne 
z wymaganiami normy inogą zostać napra wione i po
nownie przedstawione do odbioru. Naprawa może być 

przeprowadzona najwyżej dwa razy. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca projekt normy - Instytut Gospodarki · 
Przestrzennej i Komunalnej, Warszawa. 

2. Normy związane 
PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogólnego przezmi

czenia. Gatunki 
BN-9113554-07 Elementy koła elastycznego zestawu kołowego. Tar

cza wewoętrzna obrobiona 

BN-9113554-·08 Elementy koła elastycznego zestawu kołowego . Ta r
cza środkowa obrobiona 

3. Autorzy )1rojektu normy - dr inż . Rysza rd La ng - Ośrodek 

Badawczo-Rozwojowy Pojazdów Szynowych Poznań , mgr in ż. Le
sław Kępczyński - Miejskie Przedsiębiorstwo Komunikacyjne Łódź, 

mgr inż . Władysław Strawiński - PEKAEM Warszawa. 



Informacje dodatkowe do BN-9113554-05 

4. Przykła d wzorcowej technologii wykonania tarczy zewnętrznej 
4.1. Wzorcowe wykonanie tarczy zewnętrznej- jest to wykonanie, 

" którym tarcza zewnętrzna jes t obra biana z przeznaczeniem do 
w~pólpracy z okreś l o n ą tarczą wewnętrzną. wg BN-91 / 3554-07 oraz 
określoną ta rcZ<! środkową wg BN-91 / 3554-08. 

4,2. O bróbka ind ywidua lna tarczy zewnętrznej polega na obro
btcniu wykmiczającym otwo ru centra lnego w tarczy zewnętrznej 

. 0 145H8 · a nas t9pnie na o brobieniu wykańczającym pozostałych 

powierzchni podlegają~ych obróbce za wyjątkiem wszelkich otwo-
rów innych niż otwór centralny 0 145H8. ' 

4.3. Obróbka w złożeniu tarczy wewnętrznej, tarczy środkowej 

· i tarczy zewnętrznej - wg In(ormacji dodatkowych BN-91/3554-07. 
4.4. Obróbka końcowa tarczy zewnętrznej polega na wytoczeniu 

załamania krawędzi otworów 0 40H8, wykonania otworu dojścia 
do kanału hydraulicznego, wykonaniu pozostałych- obróbek, usunię

•ciu zadziorów i stępieniu ostrych krawędzi . 
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