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Wymiary rowka i otworu dla hydraulicznego $cig-
gania tarczy wewngtrznej N, lub kompletnego kofa
normalnotorowego z osi, wg rys. 7.
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Niewspolosiowos¢ kazdego z otworu $rednicy M20
rozmieszczonych na obwodzie ‘okrggu o $rednicy
465 10,2 mm mierzona wzgledem odpowiedniego otwo-
ru $rednicy 22 mm w tarczy zewngtrznej obrobionej
wg' BN-91/3554-05 nie powinna przekracza¢ 0,5 mm.

Niewspoétsrodkowo$¢ kazdego z otwordw S$rednicy
M20 rozmieszczonych na obwodzie okrggu o $rednicy

185 10,2 mm mierzona wzgledem odpowiedniego otwo-
ru $rednicy 22 mm w tarczy zewngtrznej obrobionej
wg BN-91/3554-05 nie powinna przekracza¢ 0,5 mm.

Kazdy z otwordw $rednicy 20H7 mm powinien by¢
wspolérodkowy z odpowiednim otworem $rednicy
20H7 mm w tarczy zewngtrznej obrobionej wg BN-91/
3554-05. '

Kazdy z otwordw $rednicy 40H8 mm powinien by¢
wspOlérodkowy z odpowiednim otworem $rednicy
40H8 mm w tarczy zewngtrznej obrobionej wg BN-91/
3554-05 oraz z odpowiednim otworem w tarczy $rod-
kowej obrobionej wg BN-91/3554-08.

Bicie promieniowe powierzchni cylindrycznej o $red-
nicy 214-0,2 mm nie powinno przekracza¢ 0,2 mm
wzglgdem otworu centralnego. '

Bicie promieniowe powierzchni cylindrycznej $red-
nicy 145j7 mm nie powinno przekraczaé¢ 0,1 mm wzgle-
dem otworu centralnego.

Bicie promieniowe powierzchni §rednicy 230-0,1 mm
nie powinno przekracza¢ 0,1 mm wzgledem otworu
centralnego. '

Nieprostopadtos¢ plaskiej powierzchni ptyty tarczy
wewngtrznej obrobionej w stosunku do osi otworu cen-
tralnego nie powinna przekracza¢ 0,1 mm na dlugosci
100 mm.

Nieptasko$¢ tej powierzchni nie powinna przekraczaé
0,1 mm na dlugosci 100 mm.

Nieprostopadio$¢ i nieptaskoé¢ plaskiej powierzchni
ograniczonej okregami $rednicy 230-0,1 mm i Srednicy
145j7 mm nie powinny przekraczaé 0,1 mm na dhgo-
$ci 100 ‘mm.

Nieprostopadio$¢ zewnetrznego czola piasty w sto-
sunku do osi otworu centralnego nie powinna prze-
kracza¢ 0,1 mm na diugosci 100 mm.

Wymiary otworu centralnego w tarczy wewngtrznej
obrobionej dla wagonu tramwajowego normalnotoro-
wego wg rys. 2.

Otwdr centralny w tarczy wewngtrznej obrobionej
dla wagonu tramwajowego waskotorowego powinien
byé¢ otworem cylindrycznym $rednicy d utrzymanej
w tolerancji — 0,035 mm, przy czym Srednica d jest
zalezna od rodzaju zastosowanej osi — rys. 1. Nie-
kotlowo$¢ tego otworu nie powinna przekraczaé
0,015 mm, stozkowato$é tego otworu nie powinna prze-
kracza¢ 0,015 mm, przy czym wigksza $rednica stozka
powinna si¢ znajdowaé po stronie, z ktdérej wklada
si¢ 0§ w otwdr centralny podczas osadzania tarczy
wewnetrznej waskotorowej obrobionej na osi.

3.3. Material wg BN-91/3554-10.

3.4. Wykonanie. Na krawedzi przenikania rowka
(stuzacego do hydraulicznego $ciagania tarczy wewng-
trznej z osi — rys. 4 i 7) w otwdr centralny, nie
powinno by¢ uskokéw ani ostrych krawedzi, a przej-
$cie pobocznicy rowka w pobocznice otworu central-
nego powinno by¢ zaokraglone réwnomierna krzy-
wizng. ‘

ZaSlepke wg rys. 5 ze stali St3S wg PN-88/H-84020,
nalezy wkreci¢é w otwor MI12 (rys. 41 7) do oporu po
czym nalezy ja zaspawac z tarczag wewngtrzng wg rys. 6.



'

6 -BN-91/3554-07

Lico spoiny za$lepiajacej nie powinno wystawaé na
zewnatrz obwodu walca $rednicy 214-0,2 mm. Spoina
powinna by¢ szczelna.

3.5. Cechowanie. Po obrobce mechanicznej tarczy
wewngetrznej powinny byé odtworzone wszystkie znaki
jakie byly na niej wybite przez wytwdrce tarczy nie-
obrobionej. Znaki te powinny byé odtworzone w dro-
dze wybicia ich na zimno. Rozmieszczenie tych zna-
kéw i wysokoé¢ cyfr wg BN-91/3554-10 rys. 1.

Gtlebokosé znakéw odtworzonych powinna wynosié
0,5 mm do | mm. Obok znakéw odtworzonych po-
winien by¢ wybity numer identyfikacyjny kota ustalo-
ny przez wykonawce obrobki mechanicznej lub numer
przyrzadu, wediug ktorego wiercono otwory w tarczy
wewngtrzne).

Jako ostatni powinien byé wybity znak kontroli ja-
kosci wykonawcy obrobki mechanicznej tarczy wewng-
trznej. Znak ten powinien by¢ takze znakiem potwier-
dzenia wiernosci znakédw odtworzanych ze znakami
oryginalnymi.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Obrobione tarcze wewngtrzne po-
winny mieé otwdr centralny zabezpieczony smarem an-
tykorozyjnym i powinny byé¢ zawinigte w foli¢ i pa-
kowane w skrzynie:

4.2. Przechowywanie. Obrobione tarcze wewnetrzne
powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach
zamknig¢tych 1 suchych.

4.3. Transport. Obrobione tarcze wewngtrzne zapa-
kowane jak wyzej przewozi si¢ krytymi $rodkami lo-
komocji. Przy zatadunku i wyladunku rzucanie obro-
bionych tarcz wewngtrznych jest niedopuszczalne.

- 5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Obrobione tarcze wewngtrzne
nalezy poddaé nastgpujacym badaniom: -

a) ogledziny zewngtrzne (3.1; 3.5),

b) sprawdzenie wymiaré6w 1 odchytek (3.2),

¢) sprawdzenie materiatu (3.3),

d) sprawdzenie wykonania (3.4).

5.2. Zakres badan. Badaniom nalezy poddaé kazda
obrobiong tarcz¢ wewnetrzna.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne przeprowadza si¢ nie
uzbrojonym okiem 1 przy pomocy przyrzadow mierza-
cych z dokladnoscia do 0,1 mm. ’

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw i dopuszczalnych odchy-
tek przeprowadza si¢ przy pomocy przyrzaddéw pomia-
rowych mierzacych z dokladno$cia do 0,01 mm.

Sprawdzenie stozkowatodci 1:10 otworu centralnego
(dotyczy to tylko tarczy wewngtrznej obrobionej N,
i N) przeprowadza si¢ przy pomocy sprawdzianu, przy
czym powierzchnia przylegania otworu do sprawdzianu
powinna pokrywaé co najmniej 80% dlugoéci obwodu
w $Srodkowym przekroju przez tworzaca stozka i co
najmniej 60% dlugosci kazdej tworzace) stozka.

Przy tym badaniu tarcza wewng¢trzna powinna byé
ulozona pionowo wigksza $rednica stozka do géry.
Sprawdzian powinien by¢ wsuwany w otwdr od goéry
i powinien by¢ spuszczany powoli w dot bez wywie-
rania jakiegokolwiek nacisku poza jego ci¢zarem
wlasnym. :

5.3.3. Sprawdzenie materialu polega na sprawdzeniu
za$wiadczenia o jakosci lub atestu wystawianego przez
wytwoércg tarczy wewngtrzne) nieobrobionej (BN-91/
3554-10).

5.3.4. Sprawdzenie wykonania. Plynno$¢ przejscia po-
bocznicy rowka stuzacego do hydraulicznego $ciagania
tarczy wewnetrznej z osi, w pobocznice otworu cen-
tralnego, powinna by¢ sprawdzona przez przesunigcie
opuszkiem palca wzdtuz calego obwodu linii przenika-
nia rowka w otwor centralny. Wyczucie istnienia jakiej-
kolwiek wyrazne) krawedzi, choéby na bardzo krotkim
odcinku linii przenikania oznacza negatywny wynik
badania.

Sprawdzenie prawidtowosci wykonania lica spoiny
zaslepiajacej pionowa czgs¢ otworu (shuzacego do hy-
draulicznego $ciagania tarczy wewngtrznej z osi) po-
winno byé dokonane w drodze ogledzin nie uzbrojo-
nym okiem i pomiaru przyrzadami mierzacymi z do-
ktadnoscig do 0,1 mm.

Sprawdzenie szczelnodci zaslepienia otworu shuzace-
go do hydraulicznego S$ciggania tarczy wewngtrznej
z osi, powinno by¢ wykonane metoda nafty i1 kredy.

5.4. Ocena sztuki. Tarcze wewnetrzna obrobiona,
ktéra przeszta cho¢ jedno badanie z wynikiem nega-
tywnym, nalezy uzna¢ za niedobra.

6. POSTEPOWANIE Z TARCZAMI
WEWNETRZNYMI UZNANYMI ZA
NIEZGODNE Z NORMA

Obrobione tarcze wewngtrzne uznane za niezgodne
z wymaganiami normy w wyniku badan wg 5, moga
zostaé naprawione i ponownie przedstawione do od-
bioru.

KONIEC
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Instytut Gospodarki Prze-
strzennej i Komunalnej, Warszawa.

2. Normy zwigzane
PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogblnego przezna-

czenia. Gatunki

BN-91/3554-05 Tabor tramwajowy. Elementy kofa elastycznego ze-
stawu kolowego. Tarcze zewngtrzne obrobione

BN-91/3554-08 Tabor tramwajowy. Elementy kofa elastycznego ze-
stawu kolowego. Tarcze $rodkowe obrobione ‘

BN-91/3554-10 Tabor tramwajowy. Elementy kota elastycznego ze-
stawu kotowego. Tarcze wewngtrzne i Srodkowe nieobrobione
3. Normy migdzynarodowe ) )

ISO 1005/2 Railway rolling stock material. Part 2: Tyres, wheel
centres and tyred whells for tractive and trailing stock — Dimen-
tional balancing and assembly requirements
4. Zakres zgodnos$ci z norma ISO
Norma niniejsza jest zgodna z norma ISO w zakresie két bo-

sych gotowych do montazu na osi (wymiary otworu centralnego

rowka).

S. Autorzy projektu normy — dr inz. Ryszard Lang — Of$rodek
Badawczo-Rozwojowy Pojazdéw Szynowych — Poznan; mgr inz.
Lestaw Ke¢pczynski — Miejskie Przedsigbiorstwo Komunikacyjne —
1.6d7; mgr inz. Wiadystaw Strawinski — PEKAEM — Warszawa.

6. Przykiad wzorcowej technologii wykonywania tarczy wewngtrznej
obrobionej

6.1. Wzorcowe wykonanie jest to wykonanie, w ktérym tarcza
wewngtrzna jest obrobiona z przeznaczeniem do wspblpracy z okres-
long tarcza $rodkowa wg BN-91/3554-08 oraz okreslong tarcza ze-
wnetrzng wg BN-91/3554-05.

6.2. Obrébka indywidualna polega na obrobieniu wykoficzajgcemu
obu czdt tarczy wewngtrznej i otworu centralnego tarczy. Nastgp-
nie, przy centrowaniu tarczy wewngtrznej otworem piasty na trzpie-
niu tokarki, obrabiane s3 wykoiczajaco wszystkie pozostale powierz-
chnie tarczy wewngtrznej za wyjatkiem otworéw, ktoére bgdg wyko-
nane dopiero po zlozeniu tarcz. Nastgpnie odtwarzane sa znaki
wybite przez wytwércg tarczy wewngtrznej nieobrobione;j.

6.3. Obrébka w zloienmiu tarczy wewngtrmej, tarczy S$rodkowej
i tarczy zewnetrznej. Na baz¢ technologiczng o $rednicy 230-0,1 mm
w tarczy wewngtrznej naklada si¢ tulejke ze stali St3 wg PN-88/
H-84020 wykonang wg rys. I-1, ktorej bicie promieniowe $rednicy
240-0,1 mm w stosunku do otworu $rednicy 230 K7 nie moze prze-
kracza¢ 0,1 mm.
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Na tarcz¢ wewnatrzng nakiada si¢ tarcze $rodkowg wg BN-91/
3554-08, w ktorej otwér centralny @ 24072 oraz wszystkie powierz-
chnie podlegajace obrébce sa obrobione wykonczajaco, za wyjat-
kiem cylindrycznej powierzchni zewngtrznej $rednicy & 550*_'8:% iza
wyjatkiem czofa wienca od strony tarczy zewngtrznej oraz otworéw,
ktore bgda wykonywane dopiero po zlozeniu tarcz.

Nastgpnie tarczg $rodkowa naklada si¢ na tarczg zewngtrzng
wg BN-91/3554-05, w ktorej otwor centralny @ 145H8 oraz ‘wszyst-
kie powierzchnie podlegajace obrobce sg obrobione wykonczajgco,
z wyjatkiem otwordéw, ktére bgdg wykonywane dopiero po ztoze-
niu tarcz.

Miedzy tarczg wewnetrzng i tarcze $Srodkows wg BN-91/3554-08
nakiada si¢ pierScien dystansowy ze stali St3 wg PN-88/H-84020
o wymiarach wg rys. I-2, ktérego wszystkie krawgdzie zostaly ste-

pione, a zadziory usunigte. Taki sam pierécien nalezy wlozy¢ mig-
dzy tarczg $rodkowa wg BN-91/3554-08 i tarcz¢ zewngtrzng wg

BN-91/3554-05.
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Caly uktad wymienionych trzech tarcz i dwdch pierécieni zwiera
si¢ silnie w poblizu obwodu zewngtrznego, co najmniej cztérema
obejmami z gwintowanym zaciskiem. W obejmach zaréwno trzpien
staly jak i trzpiefi gwintowany dociskacza powinny by¢ wyposa-
Zzone na swych korficach roboczych w talerzyki osadzone przegu-
bowo, ktdre dopasujg si¢ do stozkéw ptyty tarczy wewnetrznej i ply-
ty tarczy zewngtrznej. Obejmy rozmieszcza si¢ co 90° w miejscach
gdzie nie bgdzie wykonywany zaden otwér.

W tak zlozonych tarczach wykonuje si¢ otwory & 20H7 roz-
mieszczone na obwodzie okrggu $rednicy 185 30,2 w tarczy we-
wnetrznej i zewnetrznej i weiska w nie kotki walcowe H20 X 40 wg
PN-89/M-85018.

Nastepnie wykonuje si¢ w ztaczonych tarczach otwory & 40HS,
przy czym najpierw wykonuje si¢ dwa przeciwlegle potozone otwory
@ 40HS8, potem w te otwory wciska si¢ sworznie technologiczne
& 40m7 przeéhodzace na wylot przez wszystkie trzy tarcze. Na
widocznej powierzchni plyty tarczy wewngtrznej tuz przy jej obwo-

Rys.

- dzie zewnegtrznym @ 515, na czole wiefica tarczy zewngtrznej $red-

nicy 535 i na czole wienica tarczy §rodkowej, potozonym od strony
tarczy wewnetrznej, wybija si¢ na zimno wyraZnie widoczne rysy
(po jednej rysie na kazdej tarczy) wskazujgce potozenie $rednicy,
na ktbrej znajduja si¢ dwa otwory & 40H8. Dopiero teraz wykonuje
si¢ pozostale’ sze§¢ otworéow & 40HS.

Nastepnie na obwodzie okrggu $rednicy 465 10,2, na ktorym

w tarczy wewngtrznej beda rozmieszczone otwory M20, wykonuje
sie siedem otwordw @ 17. Na obwodzie okrggu Srednicy 185 +0,2,
na ktdrym w tarczy Wewnctrznej maja ‘by¢ rozmieszczone otwory
M20, wykonuje si¢ w ww. ztoZzeniu' tarcz sze$¢ otwordw & 17. Na
obwodzie @ 200 w zlozeniu tarcz wykonuje si¢ osiem otworéw
wentylacyjnych & 20.
. Nastgpnie, w cztery spoéréd oémiu otworéw @ 17 rozmieszczo-
nych na obwodzie @ 465 30,2, wkiada si¢ $ruby MI16 przecho-
dzace na wylot przez wszystkie trzy tarcze. Sruby powinny mieé
feb od strony tarczy wewnetrznej, a pod leb powinna by¢ pod-
fozona podkiadka kompensujgca stozek plyty tarczy wewngtrzne;j.
Sruby powinny byé rozmieszczone co 90°. Na drugie korice $rub
naklada si¢ podkiadki i .nakretki M16 i zakr¢cajac silnie nakretki
zwiera si¢ ukfad trzech tarcz tak, aby mozna bylo usungé obejmy
dotychczas zwierajace ukiad. Po usuni¢ciu obejm, uklad trzech tarcz
nakiada si¢ na trzpien centrujacy tokarki i obrabia si¢ w tarczy
$rodkowej powierzchni¢ zewngtrzng srednicy 550‘:3:32 oraz czoto wien-
ca od strony tarczy wewngtrzne).

Sprawdza si¢ ww. wymiar, mierzy si¢ bicie promieniowe i stoz-
kowos¢ powierzchni zewngtrznej tarczy $rodkowej oraz bicie osiowe
czola wienca tarczy §rodkowej od strony tarczy zewngtrznej na zgod-
no$§¢ z wymaganiami BN-91/3554-08 p. 3.2. .

Zdejmuje si¢_uklad tarcz z trzpienia centrujacego tokarki i roz-
montowuje si¢ do pojedynczych detali,

Na kazdej z tarcz nalezgcych do tego ukladu nalezy wybi¢ na
zimno numer identyfikacyjny ustalony przez wykonawcg obrdbki
tarczy wewngtrznej. Powinien on zawierac:

— dwie ostatnie cyfry roku,

— trzy cyfry oznaczajace kolejny numer wagonu tramwajowego
wyprodukowanego w danym roku,

— jedna cyfr¢ oznaczajaca numer kola w tym wagonie.
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