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NORMA BRANZOWA BN-91
Tabor tramwajowy 3554-15
GOSPODARKA
KOMUNALNA Elementy kota elastycznego
zestawu kotowego
Wktadki sprezynujace Grupa katalogowa 0553
1. WSTEP Niewspotosiowo$¢ obu czopéw o $rednicy 40 mm

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wkiad-
ki sprezynujace do kot elastycznych dla wagonow tram-
wajowych normalno- i waskotorowych.

1.2. Zakres stosowania normy. Norm¢ nalezy stoso-

wzgledem siebie nie powinna przekracza¢ 0,5 mm.
Nieréwnolegto$¢ ptaszczyzn oporowych wkiadki po-

winna mie$ci¢ sie w granicach tolerancji +0,5 mm.
3.2. Cz¢éci wkiadek i whasnosci warstwy gumy
3.2.1. Czgséci wkiadki sprezynujacej Z — wg tabl. 1.

waé przy produkcji i remontach k6t wagondéw tramwa- Tablica 1
jowych. Lp. Nazwa czgsci Nr normy Liczba
przedmiotowe;j sztuk
2 PODZIAL I OZNACZENIE 1 Tarcza wkladki spr¢2ynuja- BN-91/3554-14 2
cej Z
2.1. Rodzaje. Rozréznia si¢ dwa rodzaje wkiadek 2 Warstwa gumy o whasnoéciach 1
sprezynujacych: wg tabl. 3
— zwykle — Z, ‘. . L
— clektrycznie zmostkowane — E. 3.2.2. Czeséci wkladki sprezynujacej E — wg tabl. 2.
. Tablica 2
2.2, Przykilad ozmaczenia N ~ — N Liczh
. . . . .. p- azwa CzgsCl r normy 1CZDa
a) wkladki sprezynujace) zwykle): przedmiotowej | sztuk
WKLADKA SPREZYNUJACA Z BN-91/3554-15 - - -
b) wkiadki sprezynujacej elektrycznie zmostkowanej: ! T‘?rcéa wkiadki sprezynuja- | BN-91/3534-14 2
WKLADKA SPREZYNUJACA E BN-91/3554-15 b
2 Warstwa gumy o whasciwos- I
ciach wg
3. WYMAGANIA tabl. 3
3.1. Wymiary w mm: wymiary wkiadki spr¢zynujacej 3 | Preewdd LSMax7s PN-75/E-50041 | - 4
zwykiej Z — wg rys. 1, wymiary wkladki spr¢zynuja- 4 Lut cynowy LC60 "PN-76/ 2
cej elektrycznie zmostkowanej E — wg rys. 2. M-69400
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Zgtoszona przez Instytut Gospodarki Przestrzennej i Komunainej
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Gospodarki Przestrzennej i Komunalnej dnia 10 grudnia 1991 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1992 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1992, poz. 4)
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Rys. 2
3.2.3. Wiadciwosci warstwy gumy — wg tabl. 3. Dopuszczalne bledy wykonania — wg tabl. 4.
Tablica 3
Lp. Nazwa parametru Minimalna Tablica 4
wartosé Lp. Rodzaj bledu Warto$¢ bledu
1 Wytrzymalo§¢ na rozciaganie 190 MPa 1 Niedolewy, wglg¢bienia, wypukiodci i na-
2 Wydhuzenie wzglgdne przy zerwaniu 500% derwania: ]
— o wysokosci lub glebokosci [,5 mm

3 Twardos¢ 55 +5°Sh — o facznej powierzchni 2,0 em?
4 Wspéiczynnik  odpornosci  gumy na 2 Nadlewy gumy w miejscu podziatu for-

przy$pieszone starzenie w temperaturze - my:

70 £2°C w ciggu 144 h: — o grubosci 2.0 mm

— SCq, 70% — o wysokosci 30 mm

— SCy, 50%

3.3. Wykonanie

3.3.1. Warstwa gumy. Czg$¢ gumowa wkladki powin-
na byé trwale poltaczona z obu tarczami. Nadlewy gu-
my na powierzchniach metalowych sg dopuszczalne tyl-
ko na powierzchni walcowej o §rednicy 133 mm maksy-
malnie do $rednicy 135 mm.

3.3.2. Lutowanie. Przewdéd mostkujacy elektrycznie
wkiadk¢ E nalezy wlutowad lutem cynowym LC60 za
pomocg pasty lutowniczej bezkwasowej w wyfrezowane
1 pocynowane kanaliki w tarczach. Lutowina nie po-
winna wystawa¢ zadnym swoim punktem ponad po-
wierzchnig¢ oporowa tarczy wkladki.
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3.4. Sztywno$§¢ sprezynowania. Sita potrzebna do
osiowego Sci$nigcia wkiadki sprezynujacej w taki spo-
sob, zeby wymiar 37,5 10,5 mm przyjat warto$¢ 35 mm
na catym obwodzie zewngtrznym wkiadki, powinna wy-
nosi¢ 12 &3 kN.

Ugigcie dwu wktadek pracujacych réwnolegle podda-
nych dzialaniu sity tnacej 6 kN powinno wynosié
7,5 £1,5 mm.

3.5. Przewodno$¢ elektryczma. Rezystancja wkiadki
sprezynujacej E nie powinna przekraczaé¢ 0,01 ().

3.6. Cechowanie. W miejscach oznaczonych na rys. 1
i 2 nalezy w sposob trwaty umiesci¢ znak wytworcy
oraz miesiac i rok produkcji.

Na czole czopa jednej z dwu tarcz nalezy wybi¢ na
zimno rzeczywista wartos$¢ sity sciskajacej wkiadki z za-
okragleniem do liczby calkowitej oraz rzeczywiste ugig-
cie pod wplywem sity §ciskania z zaokragleniem do
0,1 mm.

Na wkiadkach E, na obu czopach wkladki tarczy,
nalezy ponadto wybié¢ na zimno znak kontroli jakosci
wykonawcy lutowania przewodu elektrycznie mostkuja-
cego.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Wkladki sprg¢zynujace nalezy pako-
wa¢ w skrzynie. Wktadki sprezynujace B powinny byé
w skrzyni poprzedzielane migdzy soba przekladkami
z grubej tektury pouktadanymi tak, aby tworzyty dla
kazdej wkladki osobna klatke. Chwytanie lub unosze-
nie wkladek E za przewdd elektrycznie mostkujacy jest
niedopuszczalne.

4.2. Przechowywanie. Pakowane wg 4.1 wktadki na-
lezy przechowywaé w skrzyniach w pomieszczeniach
suchych 1 zamknigtych.

4.3. Transport. Wktadki sprezynujace nalezy przewo-
zi¢ krytymi $rodkami lokomocji w skrzyniach.

Przy zatadunku i1 wyladunku rzucanie wkiadek jest
niedopuszczalne.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan — wg tabl. S

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Sklad i liczno$¢ partii. Parti¢ wkiadek sprezy-
nujacych stanowia wkiadki wyprodukowane z jednego
namiaru mieszanki gumowe;.

Wielko$¢ partii nie powinna przekraczaé¢ 4 000 sztuk.

5.2.2. Sposob pobierania probek, poziom kontroli oraz
opis badain — wg tabl. S.

Tablica 5
Lp. | Rodzaje badan | Liczno$c¢ probki Opis badan

1 2 3 4

1 Sprawdzenie 100% dla wy- | badania wykonaé pfzy-
wymiarow miaru rzadami uniwersalnymi
3.1 37,5 £0,5 mm | zapewniajacymi wyma-

10% dla pozo- | gana doktadnosé
statych

2 Sprawdzenie przeprowa- wg PN-82/C-04205
wiasciwosci dzi¢ badanie PN-80/C-04238
warstwy gu- kazdego na- PN-82/C-04216
my (3.2) miaru gumy

3 Badanie wy- 100% ogledziny nie uzbrojo-
konania nym okiem i pomiar
warstwy gu- uniwersalnymi narzg-
my (3.3.1) dziami pomiarowymi

4 Ogledziny 100% ogledziny nie uzbrojo-
zlacz  luto- nym okiem
wanych
(3.3.2)

5 Sprawdzenie 2% w specjalnym przyrza-
sztywnosci dzie; pomiar nalezy
sprezynowa- wykonaé¢  trzykrotnie
nia (3.4) i jako wynik przyjac

$rednig arytmetyczng

6 Sprawdzenie 100% jedna z metod pomia-
przewodno- rowych  stosowanych
Sci elektrycz- powszechnie w elektro-
nej (3.5) technice w sposéb za-

pewniajacy wyznacze-
nie rezystancji z ble-
dem nie przekraczaja-
cym 5%

5.3. Ocena wynikow badan. Badang parti¢ nalezy
uznaé za zgodng z wymaganiami normy, je$li wszystkie
badania, wymienione w tabl. 5, przeszta z wynikiem
pozytywnym.

5.4. Zaswiadczenie o jakosci. Dla kazdej wyproduko-
wanej partii wkladek wytworca jest zobowigzany wy-
stawi¢ zaSwiadczenie stwierdzajace zgodno$¢ partii
Z wymaganiami normy.

6. POSTEPOWANIE Z WKEADKAMI UZNANYMI
ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAMI NORMY

Wkiadki nie spetniajace wymagan wg 3.1, 3.3 lub 3.5
moga zosta¢ naprawione i ponownie przedstawione do
odbioru. Naprawa moze by¢ przeprowadzona najwyzej
dwa razy.

KONIEC

Informacje dodatkowe



4 Informacje dodatkowe do BN-91/3554-15

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Instytut Gospodarki Prze-
strzennej | Komunalnej, Warszawa.
2. Normy zwigzane
PN-82/C-04205 Guma. Oznaczanie wilasciwosci wytrzymato$ciowych
na rozcigganie
PN-82/C-04216 Oznaczanie odpornosci na przys$pieszone starzenie
w powietrzu o podwyzszonej temperaturze
PN-80/C-04238 Guma. Oznaczanie twardosci wg Shore’a
PN-75/E-90041 Przewody elektryczne. Linki miedziane do szczotek
maszyn elektrycznych

PN-76/M-69400 Spoiwa cynowo-otowiane do lutowania migkkiego
Gatunki

BN-91/3554-14 Tabor tramwajowy. Elementy kota elastycznego ze-
stawu kolowego. Obrobione tarcze wkiadek sprezynujgcych

3. Autorzy projektu mormy: dr inz. Ryszard Lang — Osrodek
Badawczo-Rozwojowy Pojazdéw Szynowych — Poznah, mgr inz. Le-
staw Kgpczyfiski — Miejskie Przedsigbiorstwo Komunikacyjne —
16dz, mgr inz. Wiadystaw Strawinski — PEKAEM, Warszawa.
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