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NORMA

BRANZOWA

BN-91

TABOR
TRAMWAJOWY

Tabor tramwajowy
Elementy kotfa elastycznego

zestawu kotowego
Tarcze srodkowe obrobione

3554-08

Grupa katalogowa -0553

(BN-91/3554-08 neq ISO 1005/2)

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg tarcze
srodkowe obrobione do kot elastycznych dla wagondéw
tramwajowych normalno i waskotorowych.

1.2. Zakres stosowahia normy. Norme nalezy stoso-
wac przy produkcji i naprawach két wagonéw tramwa-
jowych.

2. OZNACZENIE

TARCZA SRODKOWA BN-91/3554-08

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnie. W otworach $rednicy 40H8 mm
nie dopuszcza si¢ zadnych wad.

Na powierzchni zewngtrznej wienca tarczy $rodko-
wej obrobionej i na czole tego wienica od strony kot-

A-A

nierza oporowego obreczy nie dopuszcza si¢ zadnych
wad. )

Na powierzchniach ptaskich plyty tarczy $rodkowej
obrobionej nie dopuszcza si¢ wad powierzchniowych
w postaci jam usadowych, rozwarstwien, pgknigé i za-
nieczyszczern niemetalicznych.

Na pozostatych powierzchniach dopuszcza si¢ wycig-
cia po uéunif;ciu wad powierzchniowych, pod warun-
kiem, ze:

'— wyciecia sa skierowane obwodowo,

— gleboko$¢ wycigé nie przekracza 1| mm, szeroko$é

“ich na dnie nie przekracza 2 mm, a szeroko$¢ na

zewnetrznych krawedziach jest co najmniej trzykrotnie
wigksza niz ich glebokosc,

— 1gczna dhlugo$é wycigé nie przekracza 200 mm,
a w dowolnym przekroju promieniowym znajduje sig
tylko jedno wycigcie.

3.2. Wymiary i dopuszczalne odchylki wg rysunku.

@/

15%45° +
———

Gx$40H8

]

|

i

1

1

i

T
#520%
8530%

#5058

\\ |

15x45°
RN -

&

[EN-3773554-08)

Zgtoszona przez lnstyﬁﬁ Gospodarki-Przestrzennej i Komunainej
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Gospodarki Przestrzennej i Komunalnej dnia 9 pazdziernika 1991 r.
jako norma obowigzujaca- od dnia 1 lipca 1992 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1992, poz. 2)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA“ 1992,

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,50 Nakt. 300 + 25 Zam. 128/92/3




2 BN-91/3554-08

Otwor $rednicy 40H8 mm powinien by¢ wspdtérod-
kowy z odpowiednim otworem $rednicy 40H8 mm tar-
czy wewnetrznej obrobionej wg BN-91/3554-07 oraz
odpowiednim otworem S$rednicy 40H8 mm tarczy ze-
wnetrznej obrobionej wg BN-91/3554-05.

Bicie promieniowe $rednicy zewngtrznej 550105 mm
nie powinno przekracza¢ 0,1 mm. Stozkowos¢ tej po-
wierzchni nie powinna przekracza¢ 0,1 mm, przy czym
wi¢ksza §rednica powinna si¢ znajdowa¢é od strony kot-
nierza oporowego obrgczy wg BN-91/3554-09.

Bicie osiowe kazdego z obu cz6t wiefica tarczy $rod-
kowej obrobionej nie powinno przekracza¢ 0,1 mm.

Nieptasko$¢ kazdej z obu powierzchni plyty tarczy
$rodkowej obrobionej nie powinna przekraczaé¢ 0;1 mm
na dhugoéci 100 mm.

Nieréwnolegto$¢ obu powierzchni plyty tarczy srod-
kowe] obrobionej wzgl¢dem siebie nie powinna prze-
kracza¢ 0,1 mm na dlugoséci 100 mm. .

Nieprostopadio$¢ kazdej z obu powierzchni ptyty
tarczy $rodkowej obrobionej w stosunku do powierz-
chni zewnetrznej wienca nie powinna przekraczad
0,1 mm na dlugosci 100 mm.

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

3.4. Wykonanie. Gtadko$¢ powierzchni obrobionych
tarczy $Srodkowej wg rysunku, a odchylki ksztattu wg
3.2. Zadziory powinny zosta¢ usunigte a ostre krawg-
. dzie zatg¢pione.

3.5. Obreczowanie obrobionej tarczy Srodkowej.. Zale-
ca si¢ wykonywac zaobrgczowanie obrobionej tarczy
$rodkowej zaraz po ukonczeniu obrébki mechanicznej,
a przy naprawach k&l zaraz po usunieciu zuzytych
obrgczy i wykonaniu ewentualnych napraw wienca.

Wecisk polaczenia skurczowego obrgczy obrobionej
tarczy Srodkowej powinien byé zawarty w granicach
okreslonych wg BN-91/3554-09 p. 3.2. - :

" 3.6. Przebieg osadzania obreczy na obrobionej tarczy
srodkowej wg BN-91/3554-09 p. 3.5.

3.7. Cechowanie. Po obrébce mechém’cznej tarczy
srodkowej, a przed jej zaobrgczowaniem, powinny by¢
odtworzone znaki jakie byly na niej wybite przez wy-
twoérce tarczy Srodkowej nieobrobionej. Znaki te po-
winny byé odtworzone w drodze wybicia na zimno.
Powinny one zosta¢ wybite na tym czole wienica, ktére
nie bedzie si¢ stykac z kolnierzem oporowym obreczy.

Rozmieszczenie odtworzonych znakéw i wysokos¢

cyfr powinny byé takie same jak na tarczy $rodkowej -

nieobrobionej wg BN-91/3554-10 rys. 2. Glgboko$¢ od-
tworzonych znakéw powinna wynosi¢ 0,5 mm do
I mm. ‘

Obok tych odtworzonych znakéw powinny byé wy-
bite albo numer identyfikacyjny kofa ustalony przez
wykonawcg obrobki mechanicznej albo numer przyrza-
du, wg ktérego wiercono otwory w tarczy WCWHQtaneJ,
$rodkowej 1 zewnetrznej. ‘

Na koncu powinien by¢ wybity znak kontroli ja-
kosci wykonawcy obrébki mechanicznej tarczy $rod-
kowej. Znak ten powinien by¢ takze znakiem potwier-
dzenia wierno$ci odtworzonych znakéw ze znakami
oryginalnymi.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Tarcze Srodkowe obrobione, zaréw-
no zaobrgczowane jak i niezaobrgczowane, nalezy za-
wija¢ w foli¢ plastikowa i pakowaé w skrzynie.

4.2. Przechowywanie. Tarcze §rodkowe obrobione za-
leca si¢ przechowywa¢ w stanie zaobrgczowanym
w skrzyniach w pomieszczeniach zamknigtych. W przy-

" padku przechowywania tarcz §rodkowych obrobionych

w stanie niezaobrgczowanym, oproécz ww. warunkow
przechowywania, powinien byé zabezpieczony wieniec
tarczy $rodkowe) przed korozja przy pomocy smaru
antykorozyjnego.

4.3. Transport. Tarcze $rodkowe obrobione zaobrg-
czowane i niezaobrgczowane powinny byé przewozone
krytymi $rodkami transportu. Przy wyladunku i zata-
dunku niedopuszczalne jest rzucanie tarcz Srodkowych
obrobionych zaréwno zaobreczowanych jak i nieza-
obrgczowanych.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badani. Obrobione tarcze podlegaja na-
stepujacym badaniom:

a) ogledziny zewngtrzne (3.1; 3.7),

b) sprawdzenie wymiaréw i odchylek (3.2),

c) sprawdzenie materiatu (3.3),

d) sprawdzenie prawidlowosci wykonania (3.4),

e) sprawdzenie prawidlowos$ci wcisku polaczenia
skurczowego obreczy z obroblona tarczg $rodkowa
(3.5),

f) sprawdzenie prawidlowo$ci przebiegu osadzenia
obreczy na tarczy Srodkowej obrobionej (3.6).

5.2. Kontrola jakosci. Badaniom nalezy podda¢
wszystkie obrobione tarcze $rodkowe.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne powinny byc przeprowa-
dzone nie uzbrojonym okiem.

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw i dopuszczalnych odchy-
lek przeprowadza si¢ przy pomocy przyrzadéw pomia-
rowych mierzacych z dokladnoscia do 0,01 mm.

5.3.3. Sprawdzenie materialu polega na sprawdzeniu
zaswiadczenia o jakosci lub atestu wystawionego przez
wytworce tarczy S$rodkowej nieobrobionej (BN-91/
3554-10). ‘

5.3.4. Sprawdzenie wykonania
okiem nie uzbrojonym.

5.3.5. Sprawdzenie prawidlowosci wcisku potaczenia
skurczowego obreczy z obrobiona tarcza srodkowa po-
winno byé wykonane przed osadzeniem obrgczy na tej
tarczy. Polega ono na zmierzeniu rzeczywistej §rednicy
otworu centralnego obreczy i rzeczywistej $rednicy
wienca tarczy $rodkowej obrobionej, przy pomocy przy-
rzadéw mierzacych z doktadnoscia do 0,01 mm. Po-
miar powinien byé wykonany wzdhuz czterech $rednic
rozmieszczonych co 45° wzglgdem siebie.

Z czterech pomiaréw $rednicy otworu centralnego
obrobionej obreczy nalezy wyznaczy¢ $rednig arytme-
tyczna i przyjaé ja jako rzeczywista $rednicg otworu
centralnego obregczy obrobione;j.

przeprowadza si¢
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Z czterech pomiaréw $rednicy wiefica obrobione;j tar-
czy $rodkowej nalezy wyznaczy¢ $rednig arytmetyczna
i przyja¢ jako rzeczywista Srednice wienca tarczy $rod-
kowej obrobione;. .

Od rzeczywiste] $rednicy wienca tarczy srodkowej
obrobionej powinna zostaé odjgta rzeczywista $rednica
otworu centralnego obrobionej obreczy. Otrzymana
w ten sposéb wartos¢ liczbowa stanowi rzeczywisty
przecigtny wcisk $rednicy potaczenia i powinna by¢
zgodna z wymaganiami BN-91/3554-09 p. 3.2.

5.3.6. Sprawdzenie prawidlowosci osadzania obreczy
- na tarczy Srodkowej wg BN-91/3554-09 p. 5.3.5.

5.4. Ocena wynikéw badan. Tarcze¢ $Srodkowa obr:
biona, ktéra przeszta cho¢ jedno badanie z wynikic
negatywnym, nalezy uzna¢ za niezgodna z wyma:
niami normy. '

6. POSTEPOWANIE Z TARCZAMI SRODKOWYA
UZNANYMI ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAM
' NORMY

Tarcze S$rodkowe obrobione uznane za niezgodn:
z wymaganiami normy moga zosta¢ naprawione i po-
nownie przedstawione do odbioru.

KONIEC

ZALACZNIK '

DOPUSZCZALNE KOREKTY WIENCA TARCZY SRODKOWEJ, KTORY ULEGL USZKODZENIU PODCZAS
WYMIANY OBRECZY NA NOWA PRZY NAPRAWIE KOLA

W przypadku uszkodzenia wiefica tarczy $rodkowe;j
obrobionej podczas usuwania zuzytej obreczy z tarczy,
dopuszcza si¢ skorygowanie tego wienca na drodze
stoczenia lub zeszlifowania na $rednic¢ d o wymiarze
mniejszym niz byl w stanie poczatkowym, lecz nie
mniejszym niz 548 mm, przy czym tolerancja nie po-

winna przekracza¢ %%, Przyktad wymiaru $rednicy sko-
rygowanego wienca: ‘

& 549%98 mm

-0,75

Odchyiki ksztattu skorygowanego wieica powinny
byé zgodne z wymaganiami p. 3.2.

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Instytut Gospodarki Prze-
strzennej i Komunalnej, Warszawa.

2. Normy zwigzane
BN-91/3554-05 Tabor tramwajowy. Elementy kofa elastycznego ze-

stawu kolowego. Tarcze zewngtrzne obrobione
BN-91/3554-07 Tabor tramwajowy. Elementy kola elastycznego ze-

stawu kolowego. Tarcze wewngtrzne obrobione '
BN-91/3554-09 Tabor tramwajowy. Elementy kofa elastycznego ze-
stawu kotowego. Obrgcze obrobione
BN-91/3554-10 Tabor tramwajowy. Elementy kofa 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 wheels for tractive and trailing stock. Dimen-

tional balancing and assembly requirements

4. Zakres zgodnosci z normami migdzynarodowymi

Niniejsza norma jest zgodna z normg ISO w zakresie: k&t bo-
sych gotowych do montazu obrgczy, wymagan dia wienica pod osa-
dzenie obrgczy, wymagan dla producenta osadzenia obrgczy.

5. Autorzy projektu normy — dr inz. Ryszard Lang — Osrodek
Badawczo-Rozwojowy Pojazdéw Szynowych — Poznafi, mgr inz.
Lestaw Kepczynski — Miejskie Przedsigbiorstwo Komunikacyjne —
1o6dz, mgr inz. Wiadystaw Strawinski PEKAEM — Warszawa.

6. Przyktad wzorcowej technologii wykonania tarczy Srodkowej ob-
robionej

6.1. Wzorcowe wykonanie tarczy srodkowej obrobionej jest to wy-
konanie, w ktdrym tarcza Srodkowa jest obrabiana z przeznacze-
niem do wspdlpracy z okre$lona tarcza wewngtrzng -obrobiong wg
BN-91/3554-07 oraz okreslong tarczg zewngtrzna wg BN-91/3554-05.

6.2. Obrébka indywidualna tarczy Srodkowej. W pierwszej kolej-
noéci obrabia si¢ wykonczajgco otwdr centralny w tarczy srodko-
wej $rednicy 240*%? mm. Nastgpnie obrabia si¢ wszystkie pozostate
powierzchnie z wyjatkiem $rednicy & 550th§§ oraz z wyjatkiem czota
wierica tarczy Srodkowej od strony kotnierza oporowego obrgczy.

Na obrobionym czole wiefica od strony swobodnej (pfzeciwnej
od strony kotlnierza oporowego obrgezy) odtwarza sig przez wy-
bicie na zimno, wszystkie znaki jakie byly wybite przez wytworcg
tarczy $rodkowej nieobrobionej oraz wybija si¢ znaki nanoszone
przez wykonawceg obrobki mechanicznej wg p. 3.6.

6.3. Obrébka w zloieniu tarczy wewngtrznej, tarczy $rodkowej
i tarczy zewnetrznej — wg BN-91/3554-07 Informacje dodatkowe
p. 6.3 '

6.4. Obrébka koficowa tarczy §rodkowej. Wytacza si¢ zatamanie
krawedzi otworow @ 40H8, wykonuje pozostale operacie, usuwa
zadziory i zatepia ostre krawedzie.
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