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NORMA BRANZOWA BN 65
Tabor kolejowy normainotorowy ’
TRANSPORT Elektryczne pojazdy trakcyine 3086-1 9
SZYNOWY Cylindry napedu powietrznego

odbieraka pradu

Wymagania i badania techniczne

Grupa katalogowa V 55

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy., Przedmiotem normy sg wymagania 1 badania techniczne cylin-—

dréw napedu powietrznego odbierakdéw pradu na cisnienie znamionowe 5 atn, stosowanych
w normalnotorowych elektrycznych pojazdach trakcyjnych,

1.2, Cechowanie, Do-kazdego kadiuba cylindra, w mliejscu widocznym, powinna byé
przymocowana tabliczka znamionowa zawierajgca nastepujgce znakis

a) znak wytwérni,

b) oznaozenie cylindra, ;

¢) cidnienie znamionowe cylindra,

d) dwie ostatnie cyfry roku wykonania,

e) numer fabryczny cylindra,

£) znak kontroli technicznej,

g) znak odbiorcy.

Napisy i znaki powinny byé trwate. Wysokoéé napisdw i znakdéw co najmniej 5 mm.

Na kadtubach lanych znaki podane w a) &+ c¢) mogag byé odlane, Wysokos$é znakéw odle-
wanych co najmniej 15 mm.

1.3, Normy zwiszane

PN-60/C-96134 Przetwory naftowe. Smary staie do lozysk tocznych

PN-63/C=96147 Przetwory naftowe. Smar ochronny ITG

PN=-53/H=97005 Powiocki ochronne metalowe na wyrobach stalowych. Flektrolityczne po-
wzoki cynkowe i

PN-63/H~97018 Powloki ochronne niemetalowe na wyrobach cynkowych. Komwersyjne powlo—
ki chromianowe

BN-63/6616=01 Wyroby gumowe. Uszozelki do hamulcdédw kolejowych

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1, Wymiary i ich dopuszczalne odchyiki. Wymiary znormalizowanych elementdw cy-
lindra powinny byé zgodne z ustalonymi w normach przedmiotowych, & pozostaiych ele~
mentéw z ustalonymi w dokumentacji uzgodnione] miedzy produceniew 1 zamawiajgcym.

2.2. Materialy uzyte do wykonania cylindréw powinny byé¢ zgodne z Polskimi Normami
bgdz normami branzowyml, a w przypadku nie uregulowzaym normami - 2z dokumentacjg tech-

niczng uzgodniong miedzy producentem i zamawiajacyma

2.3, Wykonanie. Kadluby i pokrywy cylindréw wykonuje sig jako lane, troczone lub

spawane z blachy.

Centralny O¢rodek Bodan i Rozwoiv Techniki Kolejnictwa
Ustanowiona przez Ministra Komunikacji dnia 18 listopada 1965 r. jako norma obowiazujgca
w zakresie projektowania konstrukeji i produkcji od dnio 1 pazdziernika 1966 r.
(Mon. Pol nr 3/1966 poz. 24)
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2.4, Powierzchnie kadiubéw i pokryw

2.4.1. Powierzchnie kadtubdw tioczonych lub spawanych, Na wykonczonej powierzchni
‘roborzej kadtuba tloczonego lub spawanego dopuszcza silg miejscowe cleme plamy niewy-
czuwalne przy dotknieciu oraz nieskupione pojedyncze wgigbienia o $rednicy i gieboko-
géci do 1 mm, przy czym ogbélna ich liczba nie powinna przekraczaé 10 sztuk.

2.4,2. Powierzchnie kadXubdéw i pokryw lanych

2.4.,2.41., Wady niedopuszczalne. Niedopuszczalne sg wady w postaci niedolewéw, pek-
nigé, naderwan, ﬁiespawéw; $1adéw jamy skurczowej, pgcherzy i wtracer niemetalowyche.

2.4.2.2. Wady dopuszczalne nie podlegajgce naprawie

a) na powierzchniach nieobrobionych - wady nie wymienione w 2.4.2.1 o wymiarach
do 15% grubosci $cianki, jezeli nie s skupione 1 jezell ogblna ich powierzchnia nie
przekracza 2% powierzchni badanej;

b) na gtadzi roboczej kadiuba - pory i nakiucia o $rednicy i gtebokoscido 0,5 mm,
jezeli nie sg skupione, pozozone w odlegtosci co najmniej 50 mm od krawgdzi, a ogblna
powierzchnia wad nie przekracza 1% powierzchni badaneJs

¢) na pozostalych powierzchniach - wgigbienia o najwiekszym wymiarze do 3 mm o gle-
bokosei do. 2 mm, w liczble do 3 sztuk, Jeiell sg umieszczone w odleglodci co najmnie]
410 mm od krawedzi powierzchni i nie powstaly w wyniku wad wymienionych w 2sl4e2e10 -

2.4.2.3. Wady dopuszczalne podlegajgce naprawie. Po uzgodnieniu z zamawiajgcym do-
puszcza siq naprawg wad nie wymienionych w 2.4.2.1, ktérych giebokosé pe wycigeiw i
oczyszezeniu nie przekracza 30% grubos$ci $cianki.

2.5. Spoiny zlgcz powinny mieé powierzchnie giadkg bez ostrych wklednigé, krate-
réw oraz peknieé na spoinie lub w strefie przejdciowej.
Spoiny wadliwe powinny byé wyciete i zaspawane ponownie. Po spawaniu zigcza po-

winny byé oczyszczone,

2.6, Gwinty powinny byé czyste bez ostrzyn. W gwintach nacligtych w stalowych ele-
mentach cylindréw dopuszcza sie wykruszenia, naderwania, wgniecenia lub zafaidowania,
jezeli 2gczna diugosé uszkodzonej nitki nie przekracza 5% catkowite] dtugosci, a diu-
go&é uszkodzenia jednego zwoju nie przekracza 25%.

W gwintach nacietych w zeliwie 2gczna dtugo$é nitek zerwanych nie powinna prze-
kraczaé 10% calkowitej dlugoéci nitek.

Zmniejszenie gtebokosci gwintu nie powinno przekraczaé 10% jego glebokasel nor-

malnej.
2.7. Uszczelka tlokowa powinna byé wykonana z gumy rodzaju B wg BN-63/6616-01 p.

2.24

Powierzchnia robocza uszczelki powinna byé gtadka bez uszkodzen, rys, nacigé, na-
ktué, pegcherzy, ziarnek i obeych wtrgcen widocznych nieuzbrojonym okiem.

Dopuszcza sie drobne wyszczerbienia na krawedziach oraz pojedyncze wady powierz-
chniowe na wewnetrzne] powierzchni uszczelki, ktére nie obnizaja wartoscl uzytkowej
wyrobu.

2.8, Wytrzymaloéé i szczelnoié kadluba cylindra. Kadiub cylindra w stanie  obro-
bionym (w przypadku kadiubdw z tylng pokryws nierozigczng, igcznie z pokrywa) poddany
ciénieniu hydraulicznemu 8 kG/cm2 przez 5 min nie powinien wykazywaé uszkodzen lub
$laddéw wilgoci na powierzchni kadiuba.

2.9, Szczelnosé cylindra i1 tioka w stanie zmontowanym (2zcznie ze smarownlczkami
cignieniowymi) Rowinna byé taka, aby po napeinieniu cylindra powletrzem o ciénieniu
prébnym 8 kG/cm® i odcigciu dopiywu powietrza spadek ciénienia w ciggu 10 min nie prze-
kroczyt 5% ciénienia prébnego. :
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2,10, Dziatanie cylindra. Cylinder poddany prébie wg 4.4.6 powinien dzialaé bez
drgati 1 zacigé,

20110 Zamiennoéé czedci. Czesci cylindréw napedu powietrznego odbieraka pradu wy-
konane wediug tej samej dokumentacji techniczne]j powinny byé zamienne,

2.12, Zabezpieczenie przed korozjg. Wszystkle stalowe elementy cylindra powinny
byé zabezpieczone przed korozjg przez pokrycie powioka ochronng.

Drobne elementy stalowe i Zeliwne, jak Sruby, nakregtki, sworznie, prety $ciagajgce,
ttok, zderzak, smarowniczki itp. nalezy pokryé elektrolitycznie powloka cynkowg gru-
bosci co najmniej 15 p oraz powiokg chromianows.

Powloki cynkowe powinny odpowiadaé wymaganiom PN-53/H-97005, a powizoki chromianowe
PN-63/H-97018.,

Nieobrobione zewngtrzne powierzchnie cylindréw uznanych w wyniku badar za zgodne
z wymaganiamil normy nalezy pokry¢ przeciwkorozyjna emalig koloru jasnoczerwonego, a
powierzchnie obrobione skrawaniem smarem ochronnym LTG wg PN-63/C-96147.

Sprezyny stalowe nalezy pokryé trwalym Srodkiem antykorozyjnym w taki sposéb, aby
nie stracilty wymaganej sprezystosci.

Powierzchnie pod $ruby (podktadki) oraz smarowniczki nalezy pobielié.

2,13, Smarowanie. G2adZ cylindra, tizok 1 wodzidio nalezy posmarowaé smarem a ko-
morg cylindra napeinié dodatkowo do okoXo 75 om3 smarem ZT4 do xozysk +tocznych wg
PN-60/C-96134,

2.14. Zabezpieczenie przed samoczynnym odkreceniem sige Sruby, nékretki, wkrety,
sworznie, smarowniczki itp. powinny byé zabezpieczone przed samoczynnym odkreceniem
sieg.

3. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1, Transport, Cylindry powinny byé przewozone krytymi &Srodkami transportowymi
i zabezpieczone przed uszkodzeniami mechanicznymi. Otwory powinny byé szczelnle zamk-
nigte korkami.

3,2, Przechowywanie, Cylindry powinny byé przechowywane w zakrytych 1 suchych po-
mieszczeniach.

4. BADANTA TECHNICZNE

4,1, Rodzaje badan

a) sprawdzenie materiaiéw,

b) oglegdziny, '

¢) sprawdzenie wymiardw,

d) sprawdzenie wytrzymalo$ci i szczelnosci kadluba cylindra,

e) sprawdzenie szczelnosci cylindra i tioka,

£) sprawdzenie dzialania cylindra,

g) sprawdzenie elektrolitycznej powkoki cynkowej oraz powioki chromianowej,
h) sprawdzenie zamienno$ci czgsci.

Badanie wg h) przeprowadza sie tylko na zgdanie odbiorcy.

4.2, Partia, Partie stanowig cylindry o jednakowych wymiarach i sposoble wykona-
nia, Wielko$é partii nie powinna przekraczaé 100 sztuk,

4,3, Pobieranie prébek, Badaniom wymienionym w 4.1 a) + f£) podlegajg wszystkie cy-
lindry danej partii. Do badah wg 4.1 g) nalezy pobraé sposobem losowym 4 cylindry, z
ktérych dwa poddaé badaniom, a2 pozostale dwa pozostawié do ewentualnego powtérzenia
badanlia w przypadku przewidzianym w 4.5
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Badaniu wg 4.1 h) poddaje sig 2 cylindry uprzednio sprawdzone na dziatanie wg 4AE)

Gelie Opis badan

hoboi., Sprawdzenie materiatdéw odbywa sie¢ na podstawie zadwiadczenia producenta.
Gatunki i jako&é zastosowanych materiatéw nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami

normy, jezeli spelniaja wymagania wg 2.2,

holie2. Ogledziny przeprowadza sig nieuzbrojonym okiem. Dopuszcza sie stosowanie
lupy o powiekszenin S-krotnym. Ogledziny polegajg na sprawdzeniu, czy cylindry odpo-
wiadajg tym wymaganiom technicznym normy oraz tym wymaganiom umowy o dostawg, ktérych
speinienie moze byé stwierdzone bez wykonywania préb.

Szezegdlng uwage nalezy zwrdcié nas

a) cechowanie,

b) powierzchnie elementdéw cylindra,

c) jakoéé wykonania spoin,

d) jako$é wykonania gwintoéw,

e) zabezpleczenie 4rub, nakretek, sworzni itp. przed samoczynnym odkrgceniem sig,

£) smarowanie cylindra,

g) jakoéé pomalowaniag

h) jako&é powierzehni i Sciso$é powloki cynkowe] i chromianowef.

Jako&é wykonaniz nalesy uznaé za zadowalajacg, Jjezell spelniqne sg wymagania wg
1.2 23 % 2.7, 2,12 1 2,13 w zakresie postanowien dotyczacych powlerzchni uszcgelki
tXokowej.

4oli,3. Sprawdzenie wymiardw przeprowadza sie za pomocg przyrzgdéw pomiarowych 1
sprawdziandw mierzgcysh z dokiadnoécig wymagana rysunkaml konstrukcyjnymi,

Wymiary nslezy uznaé za zgodne z wymaganiaml normy, jezell speiniajg wymagania wg

bololhy Sprawdzenie wytrzymalodci i szczelnoéci kadluba cylindra przeprowadza sig
prébami hydraulicznymi pe szezelnym zamknigeiu kadiuba pokrywsg (pokrywami) przystoso~
wang do tego celu. Przy napelnianiu kadluba wodg powletrze znajdujace sie wewngtrz ka-
d¥uba nalezy usungd.

Wynik badania nalezy uznaé¢ za dodatni, jezeli zostana speinione wymagania wg 2.8.

bolto5, Sprawdzenie szczelnodci cylindra i tioka przeprowadza sieg na cylindrze
zmontowanym (acznie ze smarowniczkami cidnieniowymi) po wysunigciu tioka w polozenie
skrajne, Sprawdzenie polega na napeinieniu cylindra sprezZonym powletrzem o ciénieniun
4 2
8 kG’/Cm .

Po uzyskaniu wymaganego cisnienia prdébnege nalezy cdcigé dopiyw sprezonego powie~
trza i sprawdzié spadek ciénienis, ktéry nie powinien przekroczyé okreslonego w 2.9

4.4,6. Sprawdzenie dziatania cylindra polega na parokrotnym napeinianiu i wypusz—
czaniu z cylindra powietrza o cisnieniu 3,3 atn oraz sprawdzeniu, cazy przesuwanie sie

tYoka w obu kierunksch codbywa sie bez drgan 1 zacigé.

Badanie nalezy przeprowadzié na stanowisku prébnym. Warunki pracy cylindra w cza-
sie préb powinny bvé zbiizone do wystepujacych w eksploatacji.

Wynik badaniza nalezy uznaé za dodatni, jezeli ruch tioka w obu kierunkach odbywa
sie bez drgay i zacied, a dojdcle tloka do pokryw bez drgan.

4oho7. Sprawdzenie zamliennogci czedcl volega na rozmontowaniu cylindrdw pobranych

do badan, zamianie czedci, ponownym zamontowaniu cylindréw i poddaniu ich badaniom wg
Bolte5 1 Boltabe

| 4.4.8. Sprawdzsenie elektrolitycznej powoki cynkowej oraz powioki chromianowe] ns~

lesy wykonaé zgodnie z PN-53/H-07005 i PN~-63/H=~97018,

2
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4.5, Ccena wynikéw badan technicznych. Cylindry uznane za niezgodne z wymaganiami
normy W wyniku badand podanych w 4.1 a) + f) nalezy wylaczyé z partii. Pozostatle w par-
tii cylindry nalezy uznaé =za zgpdne z wymaganiami normy, Jezell pobrane do badah wg 4.3
przejda z wynikiem dodatnim badania wymienione w 4.1 g) i h), ‘

Jezell chociaz jeden z pozostalych cylindréw badanej partii nie przeszedr 3z wyni-
kiem dodatnim badania wymienionego w 4.1 g), to tadanie nalezy powtérzyé na dodatko-
wych dwéch cylindrach pobranych do badan. Wynik badania nulezy w tym przypadku uznaé
za dodatni, Jjezeli dodatkowo sprawdzone dwa cylindry przejda badania z wynikiem doda-
tnim, W przypadku otrzymania ujemnych wynikéw badania wymienionego w 4.1 h) pozostale
w partii cylindry nalezy uznaé¢ za niezgodne z wymaganiami normye.

4.6, Zasdwiadczenie o jakosci, Do kazdej partii cylindréw producent jest obowiagza-
ny wystawié zaswiadczenie stwierdzajace zgodnodé dostarczonych wyrobéw z wymaganiami

normye

5. POSTEPOWANIE 7 CYLINDRAMI NIF ODPOWIADAJACYMI WYMAGANIOM NORMY.
Cylindry uznene w wyniku badar wymienionych w 4.1 za nie odpowiadajgce wymaganiom
normy producent moze przesortowzé 1 po usunigeiu wad zgtosié je do badan jako nowsg

partie,
6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE
Dopuszeza sie w Zakladach DOLMEL we Wroctawiu produkcjg cylindréw napgdu powietrz-
nego odbieraka pradu wg dotychczasowe] dokumentacji do czasu.zakorczenia produkcji
wspomnianych cylindrdéw w tych Zakladach, lecz nie dtuzeéj niz do dnia 30 czerwca 1968 n

KONIEC
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