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Tabor kolejowy 3 51 5-31 ”

Wagony i tendry
Panewki do tozysk slizgowych Zamiost

BN-67/3515-31

TRANSPORT
SZYNOWY

Wymagania i badania

Grupa katalogowa V 55

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sq wymagania i badania dotyczgce wykonania i odbioru pane-
wek do Zozysk Slizgowych, stosowanych w naprawie i eksploatacji wagondéw i tendréw.

1.2. Okreslenia. Panewka jest to czedé osiowego ozyska Slizgowego skiadajaca sie z korpusu zeliw-
nego lub staliwnego wylanego warstwg stopu Zozyskowego na powierzchni stykajgcej sie z czopem osi.

2. WYMAGANTIA

2.1. Stan dostawy. W zaleznosci od zaméwienia panewki mogg byé dostarczone jako:
a) korpusy panewek nie pobielane,
b) panewki wylane stopem tozyskowym.

2.2. Korpusy panewek

2.2.1. Wymiary - wg rysunkdéw uzgodnionych miedzy uzytkownikiem a producentem.

2.2.2. Materiat. Korpusy w zalefmosci od rodzaju taboru, do ktérego sg przeznaczone, powinny by¢

wykonane ze staliwa weglowego konstrukeyjnego I40IT wg PN-71/H-83152 lub z 2zeliwa szarego 2130 wg
PN-63/H-83101.

2.2.3. Chropowato$¢é powierzchni. Powierzchnie wewngtrzne korpuséw przeznaczone do pobielania i wy-
lewania stopem %ozyskowym pozostawia si¢ po odleniu w stanie surowym. Pozostate powierzohnie powinny
mieé chropowatos$é R, 40 wg PN-73/M-04251.

2.2.4. Odlewy korpusdéw ze staliwa powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-74/H-83151, a 2z zeliwa PN-65/
H-83100.

2.2.5. Dopuszczalne wady odlewnicze korpuséw z zeliwa i staliwa - nazwy i klasyfikacja wad wg PN-66/
H-83105. Dopuszcza sig¢ nastepujgce wady nie podlegajace naprawie:

a) ospowatosé, wzarcia, peknigcia na goraco i na zimno:

- dla zeliwa - o gebokosci do 4 mm i dxugosdci do 6 mm,

- dla staliwa - o giebokosci do 5 mm i dZugosci do 20 mm,
jezeli nie sg umiejscowione w jednym przekroju i sg oddalone od siebie w odstepach nie mniejszych niz
30 mm,

b) dla staliwa - chropowatosé skupiong, najwyzej w trzech miejscach, o powierzchni kazdego miejsca
25 mn2 i przy zageszczeniu nie przekraczajacym 3 wady na 500 mn2 w przypadku, gdy giebokosé pojedyn-
czych wad tworzgcych chropowatosé nie przekracza 3 mm, a ich $rednica 2 mm.

Wady wymienione w a) i b) u podstaw wystepéw oporowych korpuséw sa niedopuszczalne.

2.2.6. Naprawa wad. Wady odlewnicze z wyjatkiem wymienionych w 2.2.5 powinny by¢ naprawione przez
zagpawanie.

2.2.7. Prostowanie. Odksztalcone przy odlewaniu korpusy ze staliwa nalezy prostowaé w stanie zimnym
Jezeli strzalka ugigcia korpusu nie przekracsa 4 mm. Korpusy o strzatce wugiecia nie przekraczajgce}
2 mm nie podlegajg prostowaniu. Prostowanie korpuséw z %eliwa jest niedopuszczalne.

2.2,8. Przygotowanie korpuséw do pobielanis..Przed pobielaniem korpusy %eliwne i staliwne powinny
by¢ oczyszczone z oleju, rdzy i innvel gahiedzyesczed oraz odtXuszczone i trawione w kwasach wg wy-
tycznych PN-T0/H-97051.

Zgtoszona przez Centralny Os$rodek Badan i Rozwoju Techniki Kolejnictwa
Ustanowiona przez Ministra Komunikacji dnia 18 wrzesénia 1975 r.
joko norma obowiqzujaca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1976 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 1/1976 poz. 2)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1976. Wplyw do WN 19.11.75. Oddano do skladu 29.12.75. Druk ukoficzono w marcu 76. Cena z! 2,40
Obj. 0,50a. w. Nakiad 1500 + 54-egz. Zam. 12/76
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2.2.9. Pobielanie korpuséw. Korpusy przed wylaniem nalezy pobielaé cienky warstwg stopu oxowiowego
(pobiatg) zawierajacg 25 + 30% Sn, np.: Pb Sn 30.

Zaleca sievnastepujace sposoby pobielania korpusdéw:

- przez zanurzanie w kapieli z roztopionej pobiazy,

- przez pobielanie za pomocg pobialy w proszku lub w postaci paleczek.

2.3. Panewki wylane stopem Xozyskowym

2.3.1., Wymiary. Panewki powinny by¢ wykonane zgodnie z rysunkiem konstrukcyjnym uzgodnionym miedzy
uzytkownikiem a producentem.

2.3.2. Materiax do wylewania panewek stopem %Xozyskowym powinien byé zgodny z rysunkiem konstrukeyj-
nym uzgodnionym z uzytkownikiem.

Zaleca sie stosowal stop tozyskowy cyny i otowiu £6, %E10As, %16 wg PN-71/H-8T111.

2.3.3. Wylewanie panewek. Panewki nalezy wylewaé bezposrednio po pobielaniu. Po wylaniu twardosdci
HB poszczegdlnych stopdw powinny odpowiadadé nastepujgcym wartosciom %6 - 30 kG/mmz, E10As - 3N kG/mnz,
116 - 34 kG/mm°.

Zaleca sig stosowal nastepujace metody wylewania panewek:

- odsrodkowg

- gtatyczng.

2.3.4. Wyglad zewnetrzny. Pracujgce powierzchnie wylanych panewek powinny by¢ gtadkie, bez zadzio-
réw i zagtebien o jednolitym zabarwieniu i srebrzystym pozysku.

2.3.5. Chropowatos¢ wylanych powierzchni pracujgcych panewek powinna wynosié R¢\1,25 wg PN-T3/
M-04251.

2.3.6., Wady wewnetrzne wylanej warstwy. Wylana warstwa nie powinna mieé pecherzy gazowych 1 braku
przyczepnosci do korpusu panewki.

2.4. Cechowanie. Na korpusie panewki, w miejscu podanym na rysunku, nalezy odla¢ lub wybié nastepu-
jace znaki:

a) wytwérni odlewu,

b) typu %ozyska Sslizgowego,

¢) numer wytopu,

d) komisarza odbiorczego PKP,

e) cechy stopu,

f) kontroli jakosci wytwdérni.

Wysokosé znakéw 8 + 10 mm.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1. Pskowanie. Panewki wylane stopem, po pokryciu ich warstwg smaru statego, naleiy wigzaé parami
miekkim drutem.

'

3.2. Przechowywanie. Korpusy panewek i panewki wylane stopem nalezy przechowywaé¢ w pomieszczeniach
suchych i zabezpieczajgcych od wilgoci.

3.3. Transport korpuséw panewek i panewek wylanych stopem powinien odbywaé sie¢ krytymi sSrodkami
przewozowymi zabezpieczajgcyml przesytke przed opadami atmosferycznymi i uszkodzeniami mechanicznymi.

4. BADANIA

4.1, Rodzaje baded - wg tabl. 1.

Tal a 1
bz Korpusy panewek l Panewki wylane stopem Zozyskowym
Ip. Rodzaje badai
Wymagania wg

1 Ogledziny zewne¢trzne 242,55 24246 2.3.4

2 Sprawdzenie wymiardw i chropowatodd .
DowiarZoRi 262,13 242.33 2.2,7 243015 24345

3 Sprawdzenie gatunlu materiaiu i odlewdw 2,2.25 262,45 242,9 2,3.2

4 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do 2.2.8 -
pobielania e
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cd, tabl, 1
Korpusy panswek 4[ Papewlkd. wylane ntopem oiyskowym
Lp. Rodraje badad B ———
Wymagania wg
5 Badanie twardosci wylanej waratwy - 2303
6 Sprawdzenie wad wewnetrzmych wylamej warstwy - 2.3.6

4.2, Partia. Partie stanowig korpusy panewek pochodzgce z Jednego wytopu i panewki wylane tym samym
stopem oZzyskowym.

4.3, Pobieranie vrébek. Do badari nalezy pobracé losowo z partii liczbe prdbek wg tabl. 2,

Zablica 2
Rodsaj badania Licznogé partii l Liczposé prébid
e sztuk

tabl, 1 1p, 1, 4, 51 6 wazystkie sztulkd w partii
do 160 10
161 & 400 15
table 1 1lpe 2 401 < 1000 25
1001 + 2500 40
2501 1 wiecej 60

4.4, Opis badan

4.4.1, Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzaé nieuzdbrojonym okiem.

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréw i chropowato$é powierzchni nalezy przeprowadzaé za pomoce zwykrych przy-
rzgdéw pomiarowych mierzacych z dokiadnodclq co nejmniej do 0,1 mm.

4.4.3. Sprawdzenie gatunku materiatu i odlewéw polega na sprawdzeniu zaéwiasdczen, w ktérych podane
sg wyniki z przeprowadzonych badad przez kontrole jakodci wytwérni.

4.4.4. Sprawdzenie przygotowania pewierzchni do pobielania nalesy przeprowadzaé wg PN-70/H-97052.

4.4.5. Badanie twardosci wylanej warstwy nalezy wykonad metoda Brinella za pomocg kulki o $rednicy
10 mm i obcigzeniu 500 kG przez.60 s.

4.4.6. Sprawdzenie wad wewnetrznych wylanej warstwy nalesy przeprowadzaé przez opukiwanie mXotkiem
korpusu. DZwigk metaliczny $wiadezy o dobrej przyczepnosci stopu Yosyskowego, a dfwiek brzeczgcy o ztej.

4.5. Ocena wynikéw badan. Badang partie korpuséw panewek i panewek wylanych stopem ozyskowym nale-
zy uznaé za dobrg, jesli badania wymienione w 4.1 daty wynik dodatmi. Jeéli chociazby jedno =z  badan
daZo wynik ujemny, partie¢ nalezy przesortowaé przez dostawce i powtdrnie przedstawié do odbioru.

4.6. Zadwiadczenie wytwércy o wynikach badari, Na zgdanie zamawiajgcego dostawca jest obowigzany do-
tgezy¢ do kazdej dostarczonej partii korpuséw panewek lub panewek wylanych stopem Yozyskowym zaswiad-
czenie kontroli jakosSci wytwdérni stwierdzajgce przeprowadzenie badari wymaganych niniejszg normg.

KONIEC

INFORMAGTE DODATKOWE

1 tytucja o a no - Centralne Biuroe Kenstrukcyjne PKP,

2, Istotne zmiany w stosunku do RN~67/3515-31

a) podano oddzielne wymagania i badania dla korpusdw panewek wylanych stopem ozyskowym,

b) poszerzono wymagania dotyczace przygotowania korpuséw do pobielania orez wymagania dotyczace vobielania korpuséw i wy=
lewania panewek,

[] zwi 8
PN-€5/H-83100 Odlewy z zeliwa szarego, Ogélne wymsgania i badania techniczne
W=€3/H-83101 Zeliwo szare, Klasyfikacja
PN-66/H-83105 Odlewy, Nazwy i klasvfikacja wad !



Informacje dodatkowe do BN=75/3515=31

PN-74/H-83151
PN-71/H-83152
PN-71/H-E7111
PN=70/H-97051
PN-70/H=97052
PN-73/M=04251

Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopowe ogdlnego przeznaczenia, Odlewy, Ogélne wymagania i badania
Staliwo weglowe konstrukcyjne, Gatunid

Stopy tozyskowe cyny i oZowiu

Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania, Ogélne wytyczne
Ochrona przed korozjg, Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i Zeliwa do malowania

Struktura geometryczna powierzchni, Chropowatos¢ powierzchni, Okreslenia podstawowe i parametry

4, Autor projektu pormy - Ryszard Grewling,
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