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SPRAWY ZASOBOWE.
32.

Rozporzgdzenie Ministra Komunikacji z dnia 13

grudnia 1929 r. Nr. V1317058/29 o ,Warunkach

technicznych dostawy normalnotorowych zestawdw

kotowych wagonowych, tendrowych i parowozo-
wych",

»Nizej podane ,Warunki techniczne dostawy
normalnotorowych zestawoéw kotowych wagono-
wych, tendrowych i parowozowych" wchodzg w zy-
cie z dniem 1 stycznia 1930 r. i jednoczes$nie tracg
moc wszystkie dotychczas obowigzujgce ,,Warunki",
wydane w tym przedmiocie.
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§ 11--43. Il. Warunki wyrobu cze$ci sktadowych zeslawodw
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tendrowych i parowo-

wagonowych,

Préby czopéw korbowych.
Znakowanie osi.
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Na osiach parowozowych.
Na czopach korbowych.

B. Kota bose.

Rodzaj materjatu két bosych

Sposéb wykonania két bosych lanych.
Wymiary i cigzar két bosych lanych.
Préby kot bosych lanych.

Kota bose lane parowozowe wigzane i
1. Préba na rozerwanie,

2. Pr6ba na rzucanie.

Kota bose lane wagonowe i
wozowe toczne.

Rodzaj materjatu két bosych walcowanych ze stali
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Sposéb wykonania ko6t bosych walcowanych.
Wymiary i ciezar k6t bosych walcowanych.

Préoby kot bosych walcowanych ze stali zlewn
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Ciezar obreczy.

Préby orbeczy.

Préba na uderzenie.

Préba na rozerwanie.
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D. PierScienie zaciskowe.
Rodzaj materialu® sposéb wvkonania

tendrowych.

silnikowe.

tendrowe oraz paro-

i wymiary.
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§ 44—58, 1l Warunki dostawy catkowitych zestawéw ko-  chodzenia bedzie ujawniona dopiero po dokonaniu
towych, odbioru zestawow,
§ 44—47. A. Obrébka i wykonczenie cze$cisktadowych § 7. Odbiorcy Ministerstwa Komunikacji po-
zestaw6w  kotowych. winni badaé materjaty, uzyte do wyrobu czeéci skia-
§ 44. Osie i czopy korbowe, dowych zestawdw, rozcigga¢ nadzor nad sposobem
§ 45, Kota bose. wyrobu tworzywa oraz nad wyrobem i montowaniem
§ 46, Obrecze. calych zestawow.
§ 47. Pierscieniezaciskowe. . p . . .
§ 48—52. B. Montowanie zestawéw kotowych. . § 8 WSZE|kI§_kOSZty prob ! OdeO[u m.ate”a.-
§ 5360, C. Z téw do wyrobu czesci sktadowych zestawdw, jakotez
— 0U. . estawy zmontowane - , .
koszty odbioru zestawow kotowych, ponosi wytacz-
nie dostawca,
8 9. Niedopuszcza sie ukrywanie lub napra-
WARUNKI TECHNICZNE wianie bez wiedzy Odbiorcy wszelkiego rodzaju bra-
dostawy normalnotorowych zestawéw kotowych: KOw w materjale, jakotez niedoktadnosci przy wyro-

wagonowych, tendrowych i parowozowych.

Niniejsze Warunki Techniczne sktadajg sie
z nastepujgcych 3 czesci:
I.  Warunki ogdlne,
Il.  Warunki wyrobu czesci sktadowych ze-
stawdw kotowych.
IIl.  Warunki dostawy catkowitych zestawow

kotowych.

. WARUNKI OGOLNE.

§ 1. Zestawy kotowe i ich czesci powinny by¢
wykonane wedtug rysunkoéw, zatwierdzonych przez
Ministerstwo Komunikacji. Odchylenia od wymiaréw
podanych na rysunkach sg dozwolone w granicach,
wymienionych w odnos$nych paragrafach niniejszych

warukéw, oraz w warunkach poszczeg6lnych za-
mowien.
§ 2, Zestawy kotowe i ich czesci skladowe,

zamawiane za poSrednictwem Syndykatu Polskich
Hut Zelaznych, moga by¢ wykonywane tylko przez
te huty i wytwdrnie, ktorym przydzielenie Syndyka-
tu bedzie uznane przez Ministerstwo Komunikacji.

§ 3. Odbior jakosSciowy poszczegblnych cze-
§ci i gotowych zestawdw bedzie dokonywany w hu-
tach 1 wytwdrniach przez Inspektoréw-Odbiorcéw
Ministerstwa Komunikacji.

§ 4. Wytwornie, przedstawiajgce zestawy Kko-
towe do odbioru, powinny jednoczes$nie ztozy¢é Od-
biorcy wszystkie zaswiadczenia, dotyczgce odbioru
poszczegdlnych czesci zestawow na hutach. Zaswiad-
czenia odbioru kompletnych zestawéw powinny byc¢
sporzagdzone wedtug wzoréw, wskazanych w zalacz-
nikach Nr. 1i 2 do niniejszych warunkow.

8 5. Odbiorcy przystuguje prawo odrzucenia,
catej partji zestawow, gdyby zaswiadczenia odbioru
poszczegblnych czesci tychze, przedstawione przez
dostawce, nie odpowiadaty zestawom, przedstawio-
nym do odbioru.

§ 6. Odpowiedzialno$¢ wytworni za przedsta-
wienie Scistych danych o pochodzeniu czesci sktado-
wych zestawow, jakotez materjatow do ich wyrobu,
nie ustaje i wtedy, gdy niescistos¢ wskazanego po-

bie zestawow. Jakiekolwiek usterki wyrobu, o ile nie
wplywajg na bezpieczenstwo i trwalo$¢ zestawow,
mogg by¢ naprawiane w spos6b wiasciwy tylko za
zgodg odbiorcy.

Spos6b naprawy usterek, dozwolony w poszcze-
golnych przypadkach, moze by¢é zastosowany do
innych tego rodzaju przypadkow, jedynie za zgodg
odbiorcy, uzyskang kazdorazowo.

8 10. Dostawca moze w kazdej fazie odbioru
podda¢ wyzarzeniu przedmioty przedstawione do od-
bioru. W tym przypadku wszelkie préby, dokonane
przed wyzarzeniem, uwaza sie za niewazne, wyzarzo-
ng za$ parlje przedmiotow, pochodzacag z tego same-
go spustu, traktuje sie w ten sposdb, jak gdyby byta
Swiezo przedstawiona do odbioru. Ponowne wyzarze-
nie nie dopuszcza sie.

Wszystkie przedmioty pochodzace z jednego
spustu w'nnv by¢é wyzarzone jednoczesnie lub w pie-
cach o procesie ciggtym, nieprzerywanym. W przy-
padku, jezeli przedmioty danego spustu wyzarza sie
w dwoch lub wiecej partjach, kazda z tych partji
poddaje sie pr6bom osobno, tak jak gdyby pochodzita
Z innego spustu.

Jezeli préba da wyniki niezadawalajgce z przy-
czyny wyraznych brakéw sporzadzenia probki lub
z powodu wyraznych niedoktadnosci w wykonaniu

préby, wyniki tej proby nie sg miarodajne i prdbe
nalezy powtdrzyc.
II. WARUNKI WYROBU CZESCI SKLADO-

WYCH ZESTAWOW KOLOWYCH.

§ 11. Czesci sktadowe zestawéw kotowych, ja-
koto: osie, czopy korbowe, kota bose, obrecze i pier-
Scienie zaciskowe powinny byé tak wykonane, aby
przedmiot po obrobieniu i zmontowaniu $cisle odpo-
wiadatl zatwierdzonym rysunkom i warunkom nizej
podanym,

A, Osie i czepy korbowe.

Rodzaj materjatu osi i czepow korbowych.

§ 12. Osie powinny by¢ wykonane ze stali
zlewnej o zawartosci fosforu niewiekszej jak 0,05%
i siarki niewiekszej jak 0,05%, o jednostajnej budo-
wie wewnetrznej, bez brakdw zewnetrznych, jak ska-
zy, zadry i t. p.
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Wytwornia przedstawia Odbiorcy wykaz osi
wedtug spustow z oznaczeniem NN. osi, nalezacych
do kazdego spustu, oraz z podoniem skiadu chemicz-
nego stali kazdego spustu.

Czopy korbowe i przeciwkorby kot parowozo-
wych napednych i wigzanych moga by¢ wykonane:

a) ze stali zlewnej (weglistej), nadajgcej sie do
utwardzenia powierzchni tocznej czopow;
ze specjalnej stali choromoniklowej, lub
innej stopnej.

Materjat czepoéw korbowych i przeciwkorb, wy-
konanych ze stali zlewnej, powinien zawiera¢ wegli-
ka od 0,06 do 0,13%, fosforu ilsiarki niewiecej jak
po 0,04%, razem za$ tych dwoch pierwiastkow nie-
wiecej jak 0,07%, manganu niewiecej jak 0,5%
i krzemu do 0,35%.

Skiad chemiczny stali stopnej bedzie kazdora-
zowo wskazany w zamowieniu.

Stal do wyrobu osi i czopéw korbowych po-
winna by¢ wyrobiona w piecach ptomiennych Ilub
elektrycznych. Wyrabianie tej stali w gruszkach nie
jest dozwolone.

b)

Sposéb wykonania osi i czopéw korbowych.

§ 13. Osie powinny by¢ kute lub prasowane.
Walcowanie dopuszcza sie tylko przy przerabianiu
zlewkéw (blokéw lanych) na batwany, z ktérych osie

surowe otrzymujg sie przez przekucie lub pra-
sowanie.
Czopy korbowe napedne, wigzane i przeciw-

korby powinny byé wykonane wytgcznie kuciem.

Przy wykonywaniu osi nalezy od gérnego kon-
ca zlewka lub od konca batlwana, odpowiadajgcego
gérnej czesci zlewka, odcigé cze$¢ wynoszaca nie-
mniej jak 20% jego ciezaru, jednak sposob okresle-
nia wielkosci tego odcinka zalezy od porozumienia
sie huty z Odbiorcg, Huty, stosujgce przy odlewie
zlewkdw specjalne $rodki do zmniejszenia jamy osa-
dowej, moga, za zezwoleniem Odbiorcy, odcinaé
mniej niz 20% ciezaru zlewka,

Stosunek $redniego przekroju zlewka przy prze-
robce pod miotem lub prasg do przekroju surowej
osi w czesci podpiastowej powinien by¢é niemniejszy,
jak 4:1; jezeli zlewek przewalcowuje sie wpierw na
batwany, to przekroj zlewka powinien by¢ przynaj-
mniej o$miokrotnie wiekszy, a przekroj batwana od-
walcowanego ze zlewka przynajmniej dwukrotnie
wiekszy od przekroju surowej osi.

Osie parowozowe powinny by¢ odkute o diugo-
§ci conajmniej na 410 mm. wiekszej od wymaganych
wymiaréw, w celu otrzymania zapasu do wziecia
probek.

Osie wagonowe i tendrowe powinny by¢ odkute
mniejwiecej na 100 mm. diuzej od wymiaréw, wska-
zanych na rysunku. Obydwa kornce osi obcina sie na
tokarce; otrzymane krazki odbija sie miotkiem i ba-
da na ztomie budowe stali, uwazajgc, czy 0$ nie za-
wiera $ladéw jamy osadowej.

Osie wszystkich rodzajéw i czopy korbowe koét
parowozowych ostatecznie odkute lub prasowane po-
winny by¢ wyzarzone w piecach specjalnie do tego
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urzadzonych i odpowiednio ostudzone. Wszelkie spo-
soby, stosowane do zabezpieczenia osi od szybkiego
i niejednostajnego chtadzania sie po odkucie, nie mo-
ga zastgpi¢ wyzarzania.

Czopy korbowe ze stali! stopnej powinny by¢
procz tego termicznie obrobione (uszlachetnione)
w sposéb zalezny od skiadu chemicznego stali.

Osie i czopy korbowe mogg by¢ zamawiane
w stanie:

a) surowym,

b) pdétobrobionym i

) ostatecznie wykonczonym, procz czesci pod-

piasty, ktéra powinna by¢ o$rutewana. Sred-
nica czes$ci osrutowanej, o ile nie jest po-
dana na rysunku, powinna by¢ o 6 mm.
wieksza od S$rednicy podpiasty ostatecznie
wykonhczonej,

Na wykonczonych osiach i czopach korbowych
nie powinno by¢ zadnych brakéw. Na powierzchniach
za$ osi i czopdw korbowych surowych i pétobrobio-
nych nie dopuszcza sie skaz poprzecznych lub bliz-
kich do poprzecznych, natomiast dozwolone sg wgte-
bienia zuzlowe oraz ciemne plamy, pochodzace od
kucia, a takze skazy w kierunku podiuznym Ilub
bliskim od niego, o ile dadzg sie usunaé¢ przy osta-
tecznem wykoriczeniu osi lub czopa korbowego.

Wymiary i ciezar osi i czopéw korbowych.

8 14. Surowe osie i czopy korbowe powinny
by¢ mozliwie doktadnie cylindryczne, osie za$ geome-
tryczne osi i czopéw powinny stanowi¢ linje prosta.

Wymiary surowych i potobrobionych osi nie
moga by¢é mniejsze od wskazanych na rysunkach lub
w zamowieniu, natomiast dopuszcza sie wieksze wy-
miary osi, jednak optacie podlega tylko ciezar, ktdry
nie przewyzsza podanego w zamowieniu: surowych
osi 0 5%, potobrobionych za$ o 3%.

Przy obliczeniu ciezaru teoretycznego osi i czo-
péw korbowych ciezar gatunkowy stali przyjmuje
sie 7,85.

Surowe waly kute do wyrobu czopoéw korbo-
wych napednych i wigzanych, o ile diugos¢ ich nie
jest podana w zamoéwieniu, nalezy dostarczaé w dtu-
gosciach okoto 3 m,, nadmiar (zapas na obrdbke)
za$ na Srednicy w najwiekszym przekroju czopa kor-
bowego nie powinien przewyzsza¢ 10%.

Osrutowane waty do wyrobu czopdw korbowych
powinny by¢ wykonane zgodnie z wymiarami, poda-
nemi na rysunku dotgczonym do zaméwienia; w ra-
zie nie podania nadmiaru, winien on wynosi¢ 4—5 m.,
a w czesci podpiasty niemniej jak 6 mm. w stosunku
do wymiarow gotowego czopa korbowego.

Osie i.czopy korbowe o ciezarze wiekszym po-
nad dozwolony moga byé przyjete, lecz bez optaty
za nadwyzke ciezaru.

W osiach wagonowych i tendrowych ostatecz-
nie wykoniczonych odchylenia od zatwierdzonych wy-
miarow dozwolone sg w granicach, wyszczegdlnio-
nych na ponizszym szkicu (patrz, rys. 1),

W osiach parowozowych odchylenia od wymia-
réow beda kazdorazowo wskazane na rysunkach.
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Rys 1

Proby osi.

8§ 15. Odbidr osi dokonywa sie na podstawie
ogledzin zewnetrznych, stosownie do warunkéw po-
danych wyzej w par. 13, oraz na podstawie wynikow
préby na uderzenie i proby na rozerwanie.

Préby na uderzenie.

1. Osie tendrowe.

8 16. Na kazde 75 sztuk osi wagonowych
i tendrowych z kazdego spustu bierze sie jedng 0$ do
proby na uderzenie pod kafarem; précz tego z ze-
wnetrznej czesci podpiasty i z czopa tejze osi bierze
sie jedng probke na rozerwanie.

Jezeli ilo$¢ osi z jednego spustu przewyzsza 75,
to ilos¢ osi wybranych do préb odpowiednio sie
zwigksza; jezeli za$ 1lo$¢ ta jest mniejsza niz 75, to
z tego spustu bierze sie jedng prdébke,

Do prdby na uderzenie o$ kladzie sie na pod-
stawy odlegte od siebie o 15 metra i poddaje sie
uderzeniem baby. Praca uderzenia baby winna wy-
nosi¢ 3.000 kilogramometrow.

O$ poddawana prdébie nalezy obraca¢ okoto jej
osi geometrycznej po kazdem uderzeniu o 180°. Je-
zeli po 4-ch uderzeniach nie okaze sie zadnych $la-
dow nadpeknie¢, to probe nalezy uwaza¢ za udana.

Zamiast proby na uderzenie pod kafarem Od-
biorca ma prawo zada¢ poddania osi wybranej ze
spustu prdbie na ugiecie pod kafarem. Przy pracy
uderzenia 3.000 kilogramometréw i strzatce ugiecia
180 m, o$ nie powinna wykazaé¢ zadnych nadpeknieé.
Jezeli wyniki tej proby beda niepomysine, to podda-
je sie prébie na uderzenie dwie inne osie z tego spu-
stu i wyniki tej préby beda decydujace.

Urzadzenie kafara powinno odpowiada¢ naste-
pujacym warunkom-

Fundament kafara powinien by¢ zbudowany
z betonu lub trwatego kamienia, o wymiarach zalez-
nych od witasciwosci miejscowego gruntu, w kazdym
jednak razie zatozony na gtebokosSci niemniejszej
jak 1 metr,

Kafar powinien mie¢ odpowiednig wysoko$¢
i to taka, azeby uzyska¢ prace baby, okreslong jako
iloczyn jej wagi i wysokosci spadania, réwna conaj-
mniej 6000 kilogramometréw.

wagonowe i

Podstawa powinna by¢ odlana ze stali lub zeli-
wa w jednej sztuce i wazyé niemniej jak 10 tonn.

Prowadnice baby powinny by¢é metalowe (np.
z szyn kolejowych) i tak ustawione, aby baba spada-
ta po linji pionowej bez tarcia i odchylen na strony.

Baba powinna byé odlana z zeliwa lub stali,
lub by¢ wykuta ze stali w jednej sztuce i wazy¢
1.000 kg.

Stosunek dilugosci prowadzenia baby do roz-
stepu prowadnic powinien byC niemniejszy jak 2:1.

Srodek ciezkosci baby powinien leze¢ mozliwie
nisko i znajdowac sig posrodku pomigdzy prowad-
nicami.

Spod baby powinien byé ograniczony powierz-
chnig cylindryczng, ktdrej o$§ pozioma winna znajdo-
waé sie w plaszczyznie pionowej, przechodzacej
przez srodek ciezkosci baby.

Przekr6j pionowy spodniej powierzchni baby
powinien by¢ ograniczony tukiem o promieniu réw-
nym, lub mniejszym niz 150 mm. i o kacie $rodko-
wym 90° (patrz rys. 2),

Rys.2

Przyrzad do spuszczania baby powinien by¢
tak urzgdzony, by nie przeszkadzat swobodnemu
spadaniu baby i zabezpieczat jag od przypadkowego
odczepienia sie.

Podziatka wysokosci spadania w metrach i de-
cymetrach powinna by¢ dobrze widzialna dla obser-
watora.



Nr. 3.

2, Osie parowozowe.

Osie parowozowe, wyrobione z jednego spustu,
rozdziela sie na grupy po 4 osie w kazdej; pozosta-
to$¢ mniejsza od 4-ch stanowi osobna grupe.

Z kazdej grupy wybiera sie jedng o$ do proby
na uderzenie pod matym kafarkiem i na rozerwanie.
Jezeli spust zawiera tylko jednag grupe, t. j. 4 osie
lub mniej, to do préb bierze sie dwie osie. Prébki do
préb na rozerwanie wytacza sie z koncowej czesci
osi (patrz § 13),

Proba na uderzenie wykonywa sie pod matym
kafarkiem. Probka o przekroju 10 X 10 mm i dtugo-
$ci 70 mm, sporzadzona z prébnej osi, ktadzie sie na
podstawy odlegte od siebie 0 40 mm i poddaje sie je-
dnemu uderzeniu baby o wadze 18 kg, spadajacej
z wysokosci 3 m. Podstawy i spdd baby powinny by¢
zaokraglone promieniem 2,5 mm. Ciezar podstawy
kafarka powinien by¢ conajmniej dziesie¢ razy wiek-
szy od ciezaru baby, t, j. niemniejszy jak 180 kg.

Jezeli prébka nie wykaze po uderzeniu zadnych
Sladow nadpeknieé, to prdbe nalezy uwazac za udana.

Jezeli cho¢ jedna proba na uderzenie pod ma-
tym kafarkiem da wynik ujemny, to caty spust od-
rzuca sie.

Précz préb na uderzenie pod matym kafarkiem,
jedna o$ z kazdego spustu poddaje sie probie na
uderzenie pod kafarem duzym.

Wybrana o$ ktadzie sie na podstawy odlegte od
siebie 0 1,5 metra i poddaje sie 8 uderzeniom baby,
przyczem po kazdem uderzeniu o$ obraca sie o 180~
okoto swej osi' geometrycznej.

Praca uderzenia baby winna wynosi¢ przy pro-
bie: osi parowozowych o $rednicy posrodku osi w sta-
nie obrobionym do 180 mm wiacznie — 4.500 kilogra-
mometréw, osi za$ o srednicy powyzej 180 mm 5.500
kilogramometrow.

Jezeli po tych o$miu uderzeniach o$ nie okaze
zadnych $ladow nadpeknie¢, to prébe nalezy uwazaé
za udana.

W razie wynikéw ujemnych préby pod duzym
kafarem, nawet w przypadku, gdyby prdba pod ma-
tym kafarkiem wypadta dodatnio, Odbiorca poddaje
przedstawione do odbioru osie prébom powtdrnym,
jak nizej w § 18, ktérych wynik decyduje o przyje-
ciu lub odrzuceniu osi.

Jezeli odbior osi z jednego spustu odbywa sie
w Kilku partjach i w rdznych terminach, to ujemne
wyniki prob partji pozniejszych nie powoduje odrzu-
cenia osi z tych partji, ktére byty przedstawione do
odbioru wczesniej i préby wytrzymaty.

Proby na rozerwanie,

§ 17. Proébka do prdéby na rozerwanie osi wa-
gonowych i tendrowych powinna by¢ wycieta na zim-
no z zewnetrznej czesci podpiasty i z czopa tej osi,
ktéra uprzednio byla poddana prébie na uderzenie,
do préby za$ osi parowozowych z czesci specjalnie
do tego przeznaczonych (patrz § 13).

Prostowanie czesci osi  wycietej do wyrobu
probki i poddawanie tejze czeSci osi wycietej lub sa-
roej prébki ogrzaniu nie dozwala sie.
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Proba na rozerwanie wszystkich rodzajoéw osi,
t, j, parowozowych, towarowych i wagonowych win-
na odpowiadaé¢ nastepujgcym warunkom:

%g Wymiary probki Wymiary probki 0
dtugiej w mm krotkiej w mm . ®.2
e ®.2
. £
RI& K!'  Diugose ) Diugost mg-a g .9
pomia- Srednica pomia- Srednica |
202 rowa rowa 5Tt g@
200 20 — — 16
50— 60
— — 100 20 21

Probek krétkich nalezy uzywaé tylko w przy-
padkach, gdy wyciecie probki dtugiej napotyka tru-
dnodci, co w kazdym przypadku powinno by¢ stwier-
dzone przez Odbiorce.

Jezeli wytrzymato$¢ R okaze sie wieksza niz 60
kg/mm2 to osie moga by¢ przyjete tylko w takim ra-
zie, gdy na kazdy kilogram wytrzymatosci ponad 60
wydtuzenie bedzie wieksze o 1%.

Proby powtérne.

§ 18. Jezeli proby (8 16 i 17) dadza wyniki
niezadawalajgce, to na zgdanie dostawcy, mogg byc¢
wykonane proby powtdrne,

a) W razie ztych wynikéw proby na uderzenie
osi wagonowych i tendrowych — z tej samej partji
bierze sie dwie inne osie, ktore poddaje sie probom
na uderzenie i na rozerwanie. Jezeli choé¢ jedna
z tych czterech prob da wyniki niezadawalajace, to
wszystkie osie z partji przedstawionej do odbioru be-
da odrzucone.

Jezeli wynik préby na uderzenie bedzie zada-
walajgcy, proby za$ na rozerwanie niezadawalajacy,
to z tejze partji bierze sie jedng o0$ i poddaje probie
na uderzenie i na rozerwanie. Jezeli cho¢ jedna
z tych préb da zle wyniki, wszystkie osie danej par-
tji beda odrzucone.

b) Jezeli cho¢ jedna probka z osi parowozo-
wych danego spustu nie wytrzyma proby na rozer-
wanie lub préby na uderzenie pod duzym kafarem,
to wszystkie bez wyjgtku pozostate osie tego spustu
(précz tych partji, ktére byty przedstawione do od-
bioru wczesniej i proby wytrzymaty) podlegaja pro-
bom na rozerwanie i na uderzenie pod matym kafar-
kiem, Jezeli wszystkie te osie wytrzymaja proby na
uderzenie i na rozerwanie, to wszystkie bedg przyje-
te. Jezeli cho¢ jedna z osi nie wytrzyma proby na
uderzenie, to wszystkie osie danego spustu z przed-
stawionej partji odrzuca sie, chociazby préby na ro-
zerwanie daly dobre wyniki.

Poszczeg6lne osie, ktére nie wytrzymaly proby
na rozerwanie, nie podlegajg przyjeciu.

Proby czopéw korbowych.

§ 19. Materjat czopow korbowych i przeciw-
korb poddaje sie prébom wytrzymatosci na rozer-
wanie.
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Proby na rozerwanie czopéw korbowych i prze-
ciwkorb ze stali weglistej i chromoniklcwej powinny
odpowiadac¢ nastepujacym warunkom:

la Wymiary Wymiary
~ probki probki
o diugiej  krotkiej 0> @
. &f w mm w mm 5p=*
Rodzaj ° 0" .S i
I P
materjatu ES w3 8§ 35 o Zgs®©
Nz Y3 = st 8 2TE as
>3 St % E3 2 332
= e 02 » 2o o TFE oS?
Stal weglista
STC 10 - . . 38 200 20 25
Stal chromo-
niklowa St Ni
80 po uszla-

chetniajacej
obroébce ter-
micznej

80—90 100 20 12 45

tos¢ gtdwnych pierwiastkow: C, P, Mn, S, jakotez
Ni i Cr.
Znakowanie o0si.

8§ 20. Na kazdej surowej osi parowozowej,
tendrowej i wagonowej, dopoki metal jest jeszcze
w stanie goracym, powinny by¢ wybite w miejscu,
odpowiadajacem podpiascie i wedtug wzoru wskaza-
nego na rysunkach (patrz zatgczniki Nr. 3 i 4) na-
stepujace znaki-

1. Znak huty, w ktérej o$ zostata wykonana,

2. Potrocze i rok dostawy,

3. N. spustu i

4. Fabryczny numer porzadkowy osi, ktorym
huta je znaczy.

Powyzsze znaki powinny by¢ wybite tak, aby
po ostatecznem obtoczeniu czesci osi', na ktorej sa
wybite, nie pozostawily po sobie $ladu, jednak o tyle
gleboko, aby po osrutowaniu osi byly jeszcze zupet-
nie wyrazne; wrazie gdyby po os$rutowaniu znaki te
zanikaty, nalezy je pod kontrolg Odbiorcy odnowic.
Procz tego na srodkowej czesci kazdej osi oznacza
sie farbg olejng jej ciezar. Po przyjeciu osi na Hucie
Odbiorca znaczy ja stemplem odbiorczym w miejscu,
wskazanem na rysunkach (patrz zatgczniki Nr. 3 i 4).

W celu tatwiejszego uwidocznienia znaku wo-
koto kazdego z nich powinna by¢ zrobiona obwddka
biatg olejng farba.

W zaswiadczeniu odbioru stali weglistej, procz
danych wytrzymatosciowych, nalezy poda¢ takze da-
ne o zawartosci tych pierwiastkéw, o ktérych mowa
w § 12,

Stal chromoniklowa, précz prob na rozerwanie,
poddaje sie prébie na uderzenie probki z wrebem
przy temperaturze okoto 20"C.

Jezeli wyniki tej proby beda niepomysine, to
robi sie ponowng prdébe na rozerwanie, ktéra bedzie
decydujaca.

Wymiary probki z wrebem podane sg na ry-
sunku 3.

Wragb na potowie dlugosci prébki siega Srodka
przekroju i konczy sie otworem o $rednicy 4 mm.

Probka tak obrobiona powinna wytrzymac przy
jednem uderzeniu conajmniej 11 kilogramometréw na
cm2 bez catkowitego ztamania.

Prébka z wrebem z czopéw korbowych naped-
nych, odkutych jako catos¢ z przeciwkorbg, powinna
by¢ wzieta z czesci przeciwkorbowych wzdtuz
widkien,

W zaswiadczeniu odbioru czopéw korbowych
i korb ze stali chromoniklowej nalezy poda¢ zawar-

Wytwdrnia, wyrabiajaca zestawy kotowe, wybi-
ijja na gotowej osi nastepujace znaki wg. wzoru, po-
danego na rysunku (patrz zatgcznik Nr. 3).

Na osiach wagonowych i tendrowych,

§ 21. W Srodkowej czesci osi:

1) Wszystkie znaki wybijane na osiach suro-
wych (8 20), wraz ze stemplem odbiorczym (znaki
te przenoszone sg z czesci surowej na cze$¢ obrobio-
ng osi pod kontrolg Odbiorcy);

2) Znak grupy (np. na osiach polskich
niemieckiego, stosowanych obecnie, znak Pa);

3) Numer osi P. K, P., ktéry wytwornia otrzy-
muje bezposrednio od Ministerstwa Komunikacji;

4) Znak wytworni wagonu.

Na obydwdch czotowych powierzchniach osi;

1) Znak wytwdrni gotowego zestawu, nawet
w tym przypadku, gdy wytwornia gotowego zestawu
jest jednocze$nie wytwoOrnig wagonu.

2) Stempel odbioru gotowego zestawu, oraz

3) Date pierwszego podstawienia osi pod wagon.

Znak wytworni i stemjel odbioru gotowego ze-
stawu wybija sie w wytwdrni tegoz zestawu, nato-
miast data podstawienia osi pod wagon wybija sie
w dniu faktycznego podstawienia zestawu pod wagon.

typu
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Znaki wybijane na zimno powinny by¢ czytel-
ne, jednak nalezy je wyibja¢ ptytko i narzedziem
niezbyt ostrem, aby nie kaleczy¢ osi.

Na osiach parowozowych,

§ 22. Na obydwéch czotowych powierzchniach
osi parowozowej wybija sie w stanie gotowym osi,
wedtug wzoru, wskazanego na rysunku (patrz zatacz-
nik Nr. 4) nastepujace znaki:

1) Wszystkie znaki wybijane na osiach suro-
wych (8 20) (znaki te przeznaczone s z cze$ci suro-
wej na cze$¢ obrobiong osi pod kontrolg Odbiorcy);

2) Znak wytwadrni gotowego zestawu;

3) Nr. osi P. K. P., ktéry wytwornia otrzymuje
bezposrednio od Ministerstwa Komunikacji;

4) Serje parowozu

Précz tego, w razie przyjecia osi w wytwarni
zestawoOw, Odbiorca znaczy jg stemplem odbiorczym
w miejscu, wskazanem na rysunku (patrz zatgcznik
Nr. 4):

Na czopach korbowych.

§ 23. Surowy materjat do wyrobu czopoéw kor-
bowych i przeciwkorb, dopdki metal jest jeszcze
w stanie gorgcym, huta znaczy w miejscu dowolnem,
najmniej jednak przeszkadzajgcem poOzniejszej ob-
rébce, znakiem, nadanym jej przez Ministerstwo Ko-
munikacji, jakotez znakiem StC 10 w razie stali we-
glistej i St Ni 80 w razie stali chromoniklowej. Po
dokonaniu odbioru wybija sie na zimno rok i potro-
cze dostawy, poczem Odborca znaczy materjat obok
tych znakéw swym stemplem odbiorczym.

W celu tatwiejszego rozpoznania miejsca zna-
kowania nalezy wokoto znakéw powyzszych zrobié
obwodke farbg olejng: w kolorze niebieskim w razie
stali weglistej i zielonym w razie stali chromoni-
klowej.

Po dokonaniu obrdbki te same znaki nalezy wy-
bi¢ na czopach korbowych na zewnetrznej czotowej
powierzchni czopa, nakietka jego srodka i na we-
wnetrznej czotowej plaszczyznie przeciwkorby zesta-
wu napednego, o ile ta nie stanowi ze swym czopem
catosci, lecz jest na czop nasadzona.

B. Kota bose.

Rodzaj materjatu két bosych lanych.

§ 24. Stal do wyrobu ko6t bosych lanych po-
winna by¢ najlepszego gatunku. Odlew powinien by¢
gesty, ciggliwy o jednolitym ustroju wewnetrznym.

Sposéb wykonywania két bosych lanych,

§ 25. Kota powinny by¢ odlane czysto o gtad-
kich powierzchniach i réwnych krawedziach, bez za-
nieczyszczen gabczastych i innych widocznych wadli-
wosci materjatu.

Dozwala sie naprawianie za wiedzg Odbiorcy
zanieczyszczen od form i zagtebien zuzlowych na pia-
Scie i wiencu przez napawanie elektryczne po ich wy-
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rgbaniu i wyczyszczeniu, pod tym jednak warunkiem,
ze wyrabane otwory bedg niewieksze jak 20 X 20 mm
i nie gtebsze jak 20 mm, oraz w iloSci najwyzej 3 na
sztuce. Spawanie szprych nie dopuszcza sig, jednak-
ze zanieczyszczenia od piasku lub zuzla, nie giebsze
jak 5 mm, moga by¢ wyragbane catkowicie i wygta-
dzone, o ile po wyrgbaniu nie zajdzie potrzeba napa-
wania miejsc wyrgbanych.

Kota nie powinny byé wichrowate. Aby usungc
naprezenia wewnetrzne i osiagna¢ drobnoziarnisty
ustréj materjatu, nalezy wszystkie odlewy umiejet-
nie wyzarzy¢ wraz z nadlewkami do wziecia probek.
Wymiary nadlewka powinny by¢ takie, by dawaly
mozno$¢ wykonania prébki o Srednicy 20 mm i diu-
gosci pomiarowej 200 mm.

Kota, przedstawione do odbioru, powinny by¢
Scile rozdzielone podiug spustéw i partji az do
ukoniczenia wszystkich czynnos$ci odbiorczych. Huta
sktada Odbiorcy wykaz kot nalezacych do kazdego
spustu lub partji z oznaczeniem numeréw két.

Wymiary i ciezar kot bosych lanych.

§ 26. Kota powinny by¢ wykonane dokiadnie
wedlug rysunkéw wskazanych w zamdwieniu.

Zapas na obrobke w piascie, o ile nie jest poda-
ny na rysunku lub w zamowieniu, powinien by¢ tak
dobrany, azeby otwoOr po os$rutowaniu byt o 5 mm
mniejszy od ostatecznej Srednicy piasty. Zapas
w wymiarze $rednicy zewnetrznej kota i w grubo-
$ciach powierzchni bocznych jego wiefica oraz piasty
osi i czopéw korbowych két parowozowych nie powi-
nien by¢ wiekszy jak 10 mm w kazda strone, na bocz-
nych za$ powierzchniach wienica i piasty kot wagono-
wych i tendrowych 7 mm, na S$rednicy za$ tych kot
10 mm w kazdg strone,

W czeSciach nie podlegajgcych obrdbce odchy-
lenia w wymiarach két surowych nie powinny prze-
wyzsza¢ + 10% i — 2 mm.

W kotach wagonowych tarczowych zmniejsze-
nie grubosci tarczy w czesci dolnej i goérnej nie po-
winno przewyzszaé 2 mm, zwiekszenie za$ tej grubo-
§ci ogranicza sie wymaganiem, aby ciezar ogolny ko-
ta nie przewyzszat 5% ciezaru teoretycznego.

Préby kot bosych lanych.

Kota bose lane parowozowe wigzane i silnikowe.

§ 27. Kota bose parowozowe wigzane i silni-
kowe powinny byé przedstawiane do odbioru wedtug
spustéw i poddawane probie na rozerwanie i rzu-
canie.

1. Préba na rozerwanie.

Préba na rozerwanie powinna daé wytrzyma-
tos¢ niemniej jak 38 kg/mm5 przy wydtuzeniu nie-
mniejszem, jak 20% w prébce dtugiej i 25% w prob-
ce krdtkiej. Okreslenie probki dtugiej i krétkiej oraz
warunki stosowania patrz § 17 warunkéw niniej-
szych, Probie na rozerwanie poddaje sie dwa kota
z kazdego spustu.
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Za kazde koto, ktdrego proba na rozerwanie da-
ta wyniki niezadawalajgce, poddaje sie tej probie
dwa inne kota tego samego spustu.

Jezeli cho¢ jedno z tych két nie wytrzyma proé-
by, caly spust winien by¢ ponownie wyzarzony, po-
czem poddaje sie dwa kota prébie na rozerwanie.

Za kazde z tych kot, ktére proby po ponownem
wyzarzeniu nie wytrzyma, probuje sie na rozerwanie
dwa inne kota tego samego spustu.

Jezeli cho¢ jedno z tych k&t nie odpowie wy-
maganiom caty spust odrzuca sie.

2. Préba na rzucanie.

Probie na rzucanie poddaje sie kazde koto
z osobna; przyczem koto rzuca sie w potozeniu sto-
jacem pionowo na szyne kolejowg, umocowang”™ na
ktodzie ze stali lub zelaza lanego o ciezarze niemniej-
szym jak 4 tonny w jednej sztuce. Praca uderzenia
(ciezar kota przez wysoko$é spadania) powinna wy-
nosi¢ 400 kilogramometrow. Koto, ktére po tej pro-
bie wykaze jakiekolwiek uszkodzenie It/b odksztatce-
nie, odrzuca sie.

Kola bose lane wagonowe i tendrowe oraz parowozowe toczne.

8§ 28. Kota bose lane wagonowe i tendrowe
oraz parowozowe toczne powinny by¢ przedstawione
do odbioru w partjach po 100 sztuk, ze wskazaniem
do jakich spustow nalezg poszczeg6lne kota kazdej
partji. llos¢ mniejsza niz 100 sztuk stanowi osobng
partje, Z kazdej partji Odbiorca wybiera jedno koto
i poddaje prébie pod kafarem na uderzenie i na roz-
szerzenie piasty.

1) Proba na uderzenie babg pod kafarem. Koto
ustawia sie pionowo pod kafarem i poddaje sie ude-
rzeniiom baby o ciezarze 500 kg, spadajgcej z wyso-
kosci 1,1 metra, Kota szprychowe poddaje sie czte-
rem uderzeniom w obwdd kota, a mianowicie dwom
uderzeniom przeciw szprych i dwém uderzeniom po-
miedzy szprychami, koto za$ tarczowe dwom uderze-
niom. Przy tej probie koto moze ulec odksztalceniu
statemu, lecz nie powinno wykaza¢ rys, nadpekniec
lub innych uszkodzen.

2) Proba na rozszerzenie piasty, W otwor pia-
sty kota, prdbowanego poprzednio na uderzenie,
wkiada sie tulejke, ztozong z 3-ch lub 4-ch czesci.
Trzpien doktadnie dostosowany do tulejki o przekro-
ju okragtym lub okragtym Scietym odcinkami réwno-
legtemi, zwezajagcym sie o 1 mm na kazde™ 20 mm
dtugosci, wbija sie w otwor tulejki uderzeniami ba-
by, lub cisnieniem prasy, dopéki wewnetrzna Sredni-
ca piasty nie rozszerzy sie o 114% w kotach szpry-
chowych i 0 25% w kotach tarczowych. Rozszerze-
nie to mierzy sie w czasie, gdy trzpien znajduje sie
jeszcze w piascie pod cisnieniem. Po probie na roz-
szerzenie nie powinno okaza¢ sie na piascie $ladu
nadpeknie¢ lub innych uszkodzen. Przed wykona-
niem tej proby otwdr piasty kota powinien by¢ obto-
czony do $rednicy wskazanej na rysunku. Na zycze-
nie Odbiorcy piasta kota, po dokonaniu préby na
rozszerzenie, poddaje sie dalszemu rozszerzeniu, az
do zupetnego roztamania, w celu zbadania ztomu

tworzywa. Rozbicie piasty moze by¢ dokonane row-
niez pod kafarem.

Jezeli prébowane koto nie odpowie warunkom
jednej z powyzszych prob, to probe te powtarza sie
na dwdch innych kotach danej partji. Jezeli cho¢ je-
dna z tych prob da wyniki niezadawalajace, to cata
partja odrzuca sie lub tez, na zyczenie dostawcy, po-
stepuje sie jak ponizej,

a) Spusty, z ktorych kota daty wyniki prob nie-
zadawalajgce, poddaje sie ponownemu wyzarzeniu,
poczem prébuje sie po jednem kole z kazdego spustu
na uderzenie i rozszerzenie piasty. Jezeli probowane
koto nie odpowie cho¢ jednej z tych proéb, caty spust
odrzuca sie;

b) z kazdego z pozostalych spustéw w partji,
przedstawionej do odbioru, poddaje sie po jednem
kole probie na uderzenie i rozszerzenie piasty. Jezeli
cho¢ jedna z tych préb wypadnie niezadawalajaco,
to kota z tego spustu mozna ponownie wyzarzy¢ i po-
stapi¢ z niemi, jak wskazano w punkcie a).

Rodzaj materjatu kdél bosych walcowanych ze stali zlewnej.

§ 29. Kota bose walcowane ze stali zlewnej
powinny by¢ wyrobione z jednolitych blokéw lanych
przez wykucie, wyttoczenie i przewalcowanie.

Do wyrobu blokow moze byé stosowana stal
z piecéw ptomiennych lub elektrycznych, z zawarto-
Scig fosforu nie wiekszg jak 0,06% i siarki nie wiek-
szg jak 0,05%.

Spos6b wykonania k6t bosych walcowanych,

8§ 30. Wszystkie wymagania co do czystosci
i jakosci wyrobu, wymienione w 8 25 w stosunku do
két lanych, powinny mie¢ zastosowanie jeszcze
w wiekszej mierze do két walcowanych, ze wzgledu
na doskonalszy sposob ich wyrobu.

Wymiary i ciezar kél bosych walcowanych.

§ 31. Wszystkie wymagania co do wymiaréw
i odchylen dopuszczalnych, wyszczeg6lnione wzgle-
dem koét lanych, majg zastosowanie rowniez do kot
walcowanych z tg roznicg, iz odchylenia od wymia-
row powierzchni bocznych i od wielkosci $rednicy ze-
wnetrznej wienca kola nie powinny przewyzszaé
5 mm w kazdg strone, od catkowitej za$ dtugosci
piasty 25 mm. Ciezar k6t walcowanych nie powinien
przewyzsza¢ ciezaru teoretycznego wiecej jak o 5%.
Ciezar gatunkowy stali przyjmuje sie 7,85.

Proby kél bosych walcowanych ze stali zlewnej.

§ 32. Kota walcowane powinny poddawane
nastepujgcym prébom:

a) Probom na uderzenie
(patrz § 28).

UWAGA: Na hutach, ktére majg kafary
z babg o ciezarze 1000 kg zezwa-
la sie dokonywaé préb na tym
kafarze, zmniejszajagc wysokosé
spadania baby do 0,55 m.

babg pod kafarem
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b) Probom wytrzymatosci materjatu kot na
rozerwanie bierze sie z kota, ktére bylo
poddane probie na uderzenie pod kafarem
(jedno koto na 100 sztuk nalezgcych do jed-
nego spustu lub na mniejszg ilo$¢ sztuk sta-
nowigcych spust).

Proba na rozerwanie kot bosych walcowanych
powinna odpowiada¢ nastepujgcym warunkom:

Wymiary — Wymiary \&V&digfﬁg?
prébki dtu- prébki krot- éci pomia-
giej w mm kiej w mm roﬁNej
Rodzaj ()
materjatu S
o " ™
2 0 -0
52 % %o.g 4 & o
2 .
a o.I v & niemniej jak
Stal
zlewna 42 200 ' 20 100 20 20 25

Znakowanie k&t bosych lanych i walcowanych.

§ 33. Na kazdem kole bosem powinny by¢
wybite nastepujace znaki:
1. Znak huty lub wytworni, w ktdrej koto zo-

stato wykonane,

Nr. spustu,

Nr. fabryczny kota,

Rok i po6trocze dostawy,
. Znak odbiorczy.

Znak huty na kotach lanych otrzymuje sie przy
odlewie z modelu, na kotach za$ walcowanych wyci-
ska sie na gorgco przy ostatecznem tloczeniu i wy-
kanczaniu kot na prasie.

Reszte znakéw wybija huta na kotach w stanie
surowym, obok za$§ Odbiorca stempluje kota swym
znakiem odbiorczym.

Na obrobionem kole znaki te przenoszone sg
pod kontrolg Odbiorcy: na kotach parowozowych na
zewnetrzng powierzchnie piasty, na kotach za$ wago-
nowych na wewnetrzng powierzchnie piasty.

SFREN

C. Obrecze.

Rodzaj materjatu obreczy.

§ 4. Do wyrobu obreczy moze by¢ stosowana
stal z piecow ptomiennych Ilub elektrycznych, albo
stal tyglowa St 65 do obreczy kdét wagonowych i ten-
drowych i St 80 — do parowozowych, witasnosci wy-

trzymatosciowe jakie winna posiadaé stal St 65
i St 80 podane sg ponizej w § 40.
Obrecze zamawiane ze stali specjalnej winny

odpowiada¢ osobnym warunkom, podawanym w kaz-
dym poszczegélnym przypadku. Stal, uzyta do wyro-
bu obreczy, nie powinna zawiera¢ fosforu wiecej jak
0,06% i siarki wiecej jak 0,05%.

Spos6b wykonania obreczy.

§ 35. Obrecze powinny by¢ wykute lub wytto-
czone z jednolitych batwanow lanych, nastepnie zas
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otrzymac¢ ksztatt wiasciwy przez wyttoczenie lub od-
walcowanie.

Obrecze powinny by¢ odwalcowane gladko,
o czystych krawedziach, bez peknie¢ i innych brakéw
na powierzchni. Skazy, zadry i wglebienia na po-
wierzchni tocznej nie gtebsze jak 1 mm, na po-
wierzchni za$ bocznej nie glebsze jak 5 mm. sg do-
puszcazlne, lecz gtebokos$¢ ich winna by¢ stwierdzo-
na przez wyragbanie. Wyrabane miejsca nie mogg by¢
przekuwane miotkiem w celu wyrdéwnania. Obrecze
nie powinny by¢ wichrowate ani tez owalne.

Obrecze odwalcowane nalezy zabezpieczy¢ od
szybkiego i nieréwnomiernego ostygania.

Wymiary obreczy.

§ 36. Wymiary obreczy powinny odpowiadac
mozliwie doktadnie rysunkowi, wskazanemu w za-
mowieniu. Dopuszcza sie jednak nastepujace uchy-
bienia w wymiarach obreczy nieobrobionych.

a W wymiarach S$rednicy:

W obregczach o $re- W $§rednicy

dnicy wewnetrznej D

wewnetrznej zewnetrznej

mniejszej lub

réwnej 1.200 mm + 0mm—4mm —0 mm+ 4 mm

w granicach
1.201—1.400 mm +0mm—-5mm —Omm+ 5mm
w granicach
1401 i wyzej HOmmMm——6mm —Omm+ 6 mm
b) w szerokosci: — 1 mm i + 2 mm,

c) w okragtosci i stozkowatosci: 2 mm na
1 metr Srednicy wewnetrznej obreczy.

Ciezar obreczy

§ 37. Przy obliczeniu ciezaru teoretycznego
obreczy przyjmuje sie ciezar gatunkowy stali 7,85.

Ciezar teoretyczny obreczy przekrojéw normal-
nych oblicza sie z wzoréw, podanych na rysunkach
(patrz zataczniki Nr, 5, 6 i 7).

Obliczony ciezar teoretyczny
wzwyz do catych kilograméw.

Nadwyzka ciezaru catej odebranej partji obre-
czy, wykonanej przez hute wedlug jednego zamowie-
nia, nie podlega zaptacie jesli przewyzsza 3% cieza-
ru teoretycznego.

zaokragla sie

Préby obreczy.

§ 38. Obrecze sg odbierane na podstawie ogle-
dzin zewnetrznych, stosownie do warunkéw, poda-
nych wyzej w § 35, oraz na podstawie wynikéw prob
na uderzenie i rozerwanie.

Przedstawiajgc obrecze do odbioru, wytwoérnia
winna ztozy¢ Odbiorcy wykaz obreczy wedtug spu-
stow, z oznaczeniem numerow obreczy, nalezacych do
kazdego spustu, i z podaniem skiadu chemicznego
kazdego spustu.
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Z partji obreczy, przedstawionych do odbioru,
Odbiorca wybiera jedng obrecz z kazdego spustu

w celu poddania jej prébom na uderzenie i ro-
zerwanie.
Préba na uderzenie.
§ 39. Do préby na wuderzeni pod kafarem

(patrz § 16) obrecz stawia sie na podstawie, ktdra
lezy w odpowiedniem wzglebieniu podstawy kafara.
Przekrdj poprzeczny podstawy winien odpowiadaé
przekrojowi obreczy.

Baba o ciezarze 1000 kg uderza w nakitadke,
ktorg kladzie sie na obrecz. Naktadka ta dostosowa-
na jest od spodu do przekroju obreczy, zgoéry za$
plaska, nie diuzsza, jak 200 mm i nie ciezsza jak
20 kg.

Wysoko$¢ spadania baby wynosi: 6 m przy
prébie obreczy kot parowozowych wigzanych i 4 m
przy prébie obreczy kot wagonowych tendrowych
i parowozowych tocznych taboru normalnotorowego.
Przy probie obreczy kot parowozowych wigzanych
0 $rednicy mniejszj niz 1000 mm wysokos¢ spadania
baby powinna by¢ zmniejszona w stosunku do Sredni-
cy, jednak wysoko$¢ spadania nie powinna by¢
mniejsza niz 4 m.

Obrecz prdbna parowozowa powinna wytrzy-
maé cztery uderzenia baby, obrecz zas wagonowa lub
tendrowa oraz parowozowa toczna trzy uderzenia
baby, nie wykazujac pekniec.

W celu zbadania budowy wewnetrznej mater-
jatu, Odbiorca ma prawo zgdac¢ zupetnego roztama-
nia obreczy probnej przez uderzenie babg po wyko-
naniu poprzednio w obreczy wrebow diutem.

Préba na rozerwanie.

§ 40. Probka na rozerwanie winna by¢ wycie-
ta na zimno z obreczy, poddanej porzednio prébie na
uderzenie, mianowicie z tej czesci, ktéra przy proébie
na uderzenie ulegta najmniejszemu odksztatceniu.

Prostowanie kawatka obreczy, z ktorej prébka

ma by¢ wyrobiona i poddawanie tego kawatka lub
tez samej probki ogrzaniu, nie dopuszcza sie.

Préba na rozerwanie obreczy powinna odpo-
wiada¢ nastepujacym warunkom:

s Wymiary  wymiary VYEREEES
@ .. probki dtu- probki ktot- sci pomia-
. giej w mm kiej w mm rowej
Rodzaj o X
materjatu o g § o 2@ X £
yer §8 8 pb f 25 3%
k! = E (" sf'g 13 a° ax
A et Q a P p ®  piemniej jak
Stal St 65 65 200 20 100 20 8 121
Stal St 8o 80 200 20 100 20 7 o
J

Préby powtérne.

§ 41. Jezeli proby wedlug 8§ 39 i 40 dadza
wyniki niezadawalajgce, to nalezy je powtdrzy¢
w sposob nastepujacy:

W przypadku nieudanej préby na uderzenie,
prébe powtarza sie na dwdch innych obreczach tego
samego spustu, poczem kazdg z tych obreczy poddaje
sie¢ probie na rozerwanie. Jezeli cho¢ jedna z tych
4-ch prob (dwie na uderzenie, dwie na rozerwanie)
da wynik niezadawatajacy, to wszystkie obrecze z da-
nego spustu odrzuca sie.

W przypadku jezeli po udanej pierwszej probie
na uderzenie, proba na rozerwanie da wynik nieza-
dawalajacy, to dwie prébki, wyrobione z tej samej
obreczy poddaje sie probie na rozerwanie. Jezeli
cho¢ jedna z tych préb powtérnych na rozerwanie da
wynik niezadawalajgcy, to wszystkie obrecze danego
spustu odrzuca sie.

W przypadku nieprzyjecia obreczy ze wzgledu
na braki materjalu, znak huty, wybity na obreczy,
usuwa sie przez wyrabanie.

Znakowanie obreczy.

§ 42. Obrecze winny by¢ znakowane wedtug
ponizszego rysunku Nr, 4.

Znaki nalezy wybi¢ na obreczy jeszcze goracej
na gtebokos¢ 4 do 5 mm, azeby byty one jeszcze zu-
petnie wyrazne po obtoczeniu tej czesci' obreczy.
Wogtebienia na obreczy przeznaczone sg do wybija-
nia dwaéch stempli odbiorczych, (jednego po odbiorze
obreczy w stanie surowym i drugiego po wytoczeniu
wewnatrz, przed nasadzeniem jej na koto), pdtrocza
i roku dostawy oraz znaku wytworni, nadanego przez
Ministerstwo Komunikacji.

W miejscu, przeznaczonem do oznaczenia ma-
terjatu, nalezy wybi¢ znaki St 65 — stali o wytrzy-
matosci 65 kg/mm2 i St 80 — stali o wytrzymatosci
80 kg/mm2

D. Pierscienie zaciskowe.
Rodzaj maicrjatu, sposéb wykonania i wymiary,

§ 43. Stal, uzyta do wyrobu pierscieni, powin-
na by¢ gatunku normalnego ($rednio twarda) o wy-

trzymatosci na rozerwanie niemniejszej jak 37
km/mm2 i wydtuzeni eonajmniej 20% w probce
dtugiej.

Pierscienie zaciskowe powinny by¢ odwalcowa-
ne o przekroju odpowiadajgcym rysunkom, zataczo-
nym do zamoéwienia.

Dopuszcza sie nastepujgce odchylenia od wy-
miaréw pierscienia:
w. szerokosci + 0 do— 0,5 mm,
w wysokosci -f- 0 do— 1,0 mm.
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pPnap ma/erjolu uzytego do cjyrobu obreczy

1. WARUNKI DOSTAWY CALKOWITYCH ZE-
STAWOW KOLOWYCH.

A, Obrdbka i wykonczenie czesci sktadowych ze-
stawdw kotowych.

Osie i czopy korbowe.

§ 44. Osie powinny by¢ otoczone w miejscach
wskazanych na rysunkach. Odchylenia od wymiaréw
nie powinny przewyzsza¢ odchylen, wskazanych
w 8§ 14 niniejszych warunkéw. Miejsca nieobrobione
powinny by¢ doktadnie oczyszczone. Na osiach zu-
petnie wykonczonych nie dopuszcza sie zadnych skaz
ani rys. Czopy osi i zaokraglenia na nich powinny
by¢ dokladnie obtoczone, wygtadzone, a nastepnie
oszlifowane lub odrolowane, do wymiarow, podanych
na rysunkach. Wszelkiego rodzaju poprawianie po-
wierzchni  tocznej czop6w osi pilnikiem jest za-
bronione,

Nakietki na czotowych powierzchniach osi i ko-
fa kontrolne wytaczane na czotowych powierzchniach
czopow osi parowozowych powinny by¢ wykonane
obowiazkowo przed ostatecznem obtoczeniem osi,

Pdpiasty na osi zestawu kotowego powinny by¢
starannie obtoczone, przyczem toczenie powinno sie
rozpoczynaé od strony zewnetrznej podpiasty.

O ile osie dostarczone sa w stanie potobrobio-
nym, to $rednica podpiasty w stanie osrutowanym
powinna by¢ wigksza o 6 mm, od Srednicy osi goto-
wej. Srednica podpiasty w stanie zupetnie wykonczo-
nym winna by¢ o tyle wieksza od Srednicy otworu
w piascie kota, aby przy nasadzaniu kota na o$ pod
prasg uzyska¢ wymagane cisnienie, okreslone nizej
w § 50.

Czopy korbowe ze stali weglistej powinny by¢
utwardzone do gtebokosci conajmniej 2 mm. Czopy
ze stali stopnej, poddane uszlachetniajgcej obrdbce
termicznej, nie powinny by¢é poddawane przy ich wy-
konhczeniu, zadnej innej obrdbce termicznej.

Kota bose.

§ 45. Otwor w piascie kota powinien by¢ wy-
toczony zupetnie gtadko, wedlug wymiaréw poda-
nych w rysunku, a w razie potrzeby tez oszlifowany,
wytaczanie nalezy zaczyna¢ od strony wewnetrznej
kota. Srednica i profil wierica powinny mie¢ wymiary
podane na rysunku z odchyleniami, nie przewyzsza-

jacemi odchylen podanych w § 26 warunkow ni-
niej szych.

Kazde koto bose lane, wyttaczane lub walco-
wane, powinno by¢ zwazone po wykornczeniu i ciezar
jego wybity na powierzchni zewnetrznej piasty (cze-
$ci kilograma mniejsze od potowy odrzuca sie wiek-
sze zaokragla sie do catego kilograma).

Odbiorca ma prawo zgdac¢ sprawdzenia stopnia
zréznowazenia két bosych lanych, wyttaczanych lub
walcowanych (niewiecej jak 1 koto na 50 sztuk),
w celu stwierdzenia doktadnosci wyrobu tych kot
Kota zupeilnie wykonczone beda uwazane za dosta-
tecznie zrownowazone, jezeli moment powstaty wsku-
tek mimo $rodkowego potozenia punktu ciezkosci kota
wzgledem osi jego obrotu nie przewyzsza: w kotach
lanych momentu ciezarka 500 gramdéw na ramieniu
500 mm od $rodka osi (moment 25 kg/cm). W kotach
walcowanych moment wskutek mimosrodkowosci
powinien byé jeszcze mniejszy. Sprawdzanie powyz-
sze ma jednak znaczenie wytgcznie orejntacyjne i nie
moze byé powodem odrzucenia badanego kota Iub
badanej partji kot "

Obrecze.

8 46, Powierzchnia toczna obreczy powinna
by¢ gtadko obtoczna i nie powinna wykazywac¢ zad-
nych wadliwosci materjatu. Ksztatlt obreczy powi-
nien $cisle odpowiada¢ rysunkowi, prawidto (sza-
blon) za$ przekroju obreczy powinno Scisle przyle-
ga¢ na calym jej obwodzie. Glebsze rysy, Slady pia-
sku i zawalcowane czastki obce na bocznej po-
wierzchni obreczy powinny by¢ zbadane. Jezeli po
wycieciu dlutem nie siegaja gtebiej jak 3 mm, to mo-
ga by¢ dopuszczone.

Krawedzie rowkow do pierscieni zaciskowych
powinny by¢ zaokraglone wedtug rysunku.

Powierzchnie boczne i toczne obreczy powinny
byé obtoczone do zgdanych wymiaréw dopiero po
zmontowaniu zestawu.

PierScienie zaciskowe.

§ 47. Dtugos¢ pierscieni powinna by¢ tak do-
brana, azeby po obsadzeniu odstep miedzy ich kon-
cami nie przewyzszat 2 mm. Zadne wstawki i sztuko-
wania miedzy koncami pierscienia zaciskowego nie
mogg by¢ dopuszczone.
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B. Montowanie zestawow kotowych,

§ 48. Na kazdag o$ moga by¢ nasadzone kota
tylko jednego typu, przyczem szprychy kot, widzia-
ne z boku, powinny sie wzajemnie o ile moznosci po-
krywaé, Réwniez w kotach tarczowych otwory ich,
przeznaczone do palcéw uchwytowych tokarni, po-

winny S$cisle odpowiada¢ sobie i wzajemnie sie
pokrywac.
§ 49. RoOznca ciezaru kot, nalezacych do jed-

nego zestawu, powinna by¢ mozliwie mata i nie prze-
wyzsza¢ w zadnym razie 3 kg.

§ 50. Przed nasadzeniem kota podpiasta osi
i czopa korbowego powinna byé oczyszczona nafta,
a nastepnie posmarowana czystym tojem. Uzywanie
w tym celu innych $rodkdw, jak oleje mineralne, ter-
pentyna, kalafonja jest wzbronione.

Nasadzanie két pod cisnieniem hydraulicznem
powinno sie odbywaé¢ bardzo starannie, przyczem,
azeby unikng¢ zgiecia czop6w osiowych, nalezy po-
stugiwa¢ sie odpowiedniemi pochwami.

Cisnienie hydrauliczne przy wtlaczaniu osi
i czopéw korbowych powinno sie zaczyna¢ juz po
przejsciu pierwszych 10 do 20 mm i nastepnie stale
wzrasta¢ az do nalezytego osadzenia kota. Cisnienie
koncowe powinno wynosi¢ przy nasadzaniu kot wa-
gonowych i tendrowych oraz czopéw korbowych 400
do 600 kg przy nasadzaniu zas kot parowozowych
500 do 700 kg na kazdy milimetr $rednicy piasty.

Cisnienie przy nasadzaniu kot na osie okresla
sie wytacznie zapomocg przyrzagdu samozapisujacego,
w Kktory powinna by¢ zaopatrzona prasa, przyczem
caly mechanizm przyrzadu, précz bebenka z papie-
rem i rysika, powinien by¢ umieszczony w pudetku
zaplombowanem stemplem Odbiorcy. W pudetku tern
powinna by¢ réwniez umieszczona sztabka, widoczna
cd zewnatrz, z wyraznem oznaczeniem skali cisnien
prasy. . .
Najwieksze ci$nienie przy nasadzeniu kazdego
kota na 0§, okreSlone z wykresu, nalezy podawaé
w wykazie osi wedtug zalgcznika Nr. 2.

Wykresy, o ktérych mowa, opatrzone Nr. osi
i datg zdjecia wykresu, podpisane przez Odbiorce,
powinny by¢ przechowywane w wytworni w ciggu
lat 5 i okazywane na kazde zgdanie Odbiorcy.

§ 51. Obrecze kot bosych, obtoczone dokiad-
nie wedtug prawidta (szablonu) i sprawdzone, winny
byé nasadzane na kota na gorgco. Obrecz nalezy na-
grzewa¢ tylko do temperatury Scisle koniecznej do
jej nasadzenia i nie wyzszej jak 400° C,

Réznica srednicy wewnetrznej obreczy i sred-
nicy zewnetrznej kota w stanie zimnym powinna wy-
nosi¢c 1 do 1,3 mm na kazdy metr srednicy obreczy
w Swietle. Nagrzewanie obreczy nie powinno odby-
wac sie w ogniskach weglowych lub koksowych, lecz
w ogniskach gazowych lub naftowych, najlepiej za$
zapomoca grzejnikéw elektrycznych,

§ 52. Pierscienie zaciskowe powinny by¢ za-
ktadane na zimno krawedzie za$ obreczy, przylega-
jace do pierscieni, winny by¢ dokiadnie doszczelnio-
ne na gorgco na calym obwodzie, przyczem na do-
szczelnionych brzegach obreczy nie powinno by¢ ani
rys, ani nadpeknieé¢, ani S$ladéw uderzen narzedzi
doszczelniajgcych. Po zmontowaniu zestawu i zato-

zeniu pierscieni zaciskowych, obrecze powinny by¢
doktadnie obtoczone wedtug wymiaréw, podanych na
rysunkach i doprowadzone do jednakowej S$rednicy,
profil za$ obreczy sprawdzony scisle wedtug prawi-
dta (szablonu).

C, Zestawy zmontowane.

8 53. Obrecze, po nasadzeniu ich na kota ze-
stawu, powinny by¢ doktadnie obtoczone wedtug wy-
miardéw podanych na rysunku, odlegto$¢ za$ wzajem-
na ich powierzchni wewnetrznych, jakotez odlegtos¢
tych powierzchni od $rodka dtugosci sasiednich czo-
pow osi zestawu, powinna by¢ utrzymana w grani-
cach odchylen, podanych nizej w § 55.

Obrecze jednego zestawu powinny posiadac¢ je-
dnakowg S$rednice zewnetrzna,

§ 54. Przy ostatecznem obtoczeniu obreczy
powinien by¢ naciety na calym obwodzie jej ze-
wnetrznej powierzchni bocznej rowek profilu wska-
zanego na rysunku, w celu okreslenia dopuszczalnego
zuzycia obreczy. Na obreczach kot wagonowych ro-
wek ten winien znajdowac sie w odlegtosci 23 mm od
powierzchni przylegania obreczy do kota, na kotach
za$ parowozowych i tendrowych w odlegto$ci 30 mm
od tejze powierzchni.

§ 55. Odlegto$¢ pomiedzy powierzchniamilwe-
wnetrznemi obreczy, jakotez odlegtos¢ tych powierz-
chni od $rodkoéw dtugosci sgsiednich czopéw osi ze-
stawu, powinny by¢ sprawdzone, przyczem dopusz-
cza sie nastepujgce odchylenia od wymiaréw wediug
rysunku: w odlegtosci wzajemnej powierzchni we-
wnetrznych obreczy £ 1 mm, w odlegto$ci powierz-
chni wewnetrznych obreczy od srodka diugosci sasie-
dniego czopa osi . . : . + 0,5 mm.

§ 56. Odbiorca ma prawo zgda¢ zwazenia pe-
wnej ilosci zestaw6w kotowych (1 na 50 sztuk).

Dla sprawdzenia zréwnowazonego nasadzenia
kot, zestaw umieszcza sie czopami osi na 2-ch podpo-
rach o wypolerowanych ptaszczyznach, znajdujacych
sie §ciSle w jednym poziomie. Zestaw kot powinien
by¢ tak zréwnowazony, aby moment, wynikajacy
z mimosrodkowosci nasadzania kot, nie przewyzszat
momentu ciezarka 1 kg na ramieniu, wynoszgcem 500
mm od $rodka osi.

Wyniki powyzszego sprawdzenia nie majg cha-
rakteru decydujgcego przy odbiorze zestawoéw,

§ 57. Zestawy kotowe po ich przyjeciu powin-
ny by¢ Zagruntowane pokostem, czopy za$ osiowe po-
ciggniete smarem, nie zawierajgcym kwaséw, lub spe-
cjalnym lakierem, i zabezpieczone odpowiedniem
opakowaniem od uszkodzen.

Ostateczne malowanie zestawow dokonywa sie
na specjalne zarzadzenie odbiorcy.

§ 58. CzesSci sktadowe zestawdw, mianowicie
osie, kota i obrecze, powinny posiada¢ wszystkie zna-
ki i numeracje, przewidziane w niniejszych warun-
kach technicznych i wymienione w 8§ 20, 21, 22, 33 i 42.

§ 59. Dostawca porecza za materjaty i przed-
mioty dostarczone tak co do ich jakosci, jak i co do
wymiaréw.

§ 60.
nisterstwa Komunikacji nie
poreki.

Odbioér materjatdw przez Odbiorce Mi-
zwalnia dostawcy od
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WYKAZ MATERJALOW ODEBRANYCH.

Wymiary Nr. Numery Waga w tonnach
L.b. .Przedmiot . fabryczne llos¢ odlega- Uwagi
zasadnicze spustu . rzeczy- POC€0
przedmiotow ; jaca
wista optacie

Wedtug zamoéwienia nalezy dostawié
Dostawiono wedtug zaswiadczen Nr.
oraz niniejszego zaswiadczenia
Pozostaje
Przedmioty wyszczegblnione okazaly sie po sprawdzeniu wymiaréw i dokonaniu przepisanych
préb, odpowiadajagcemi warunkom umowy, wskazanym w niej warunkom tochnicznym i zatgczonym rysunkom.

Odebrane przedmioty ostemplowano stemplami odbiorczemi kazdg sztuke

dnia 19 r.
Dostawca: Za Polskie Koleje Panstwowe
Polskie Koleje Panstwowe Nr. biezagcy zaswiadczen dostawcy

ZASWIADCZENIE ODBIORU MATERJALOW KONSTRUKCYJNYCH

Mi:::“ Dokonanego na polecenie Min. Kom. Nr. z dn. 19
marki Zamawiajacy:
stemplowej DOStawa: s e
Rodzaj materjatow: .
Rysunki Nr. NF.oee Typ
Warunki techniczne
ZamoOwienie Nr. z dnia 19
Przedstawiono do odbioru przez dostawce dnia 19

Wykaz materjaldw zgtoszonych do odbioru.

Numery
fabryczne llos¢ Uwagi
przedmiotow

Wymiary Nr.

L.b. Przedmiot .
zasadnicze spustu



30 Dziennik Urzedowy. Nr. 3.

WY NIKI
1] 2 3 4 4a 6 | 7 | 8 | 8 ! 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Proby Préoby na rozerwanie Proby na uderzenie
@ B — ° > -
- 2 Wymiary € <= < 5 S < % : % o
S . . o (@) = @
E = Srednica o £ g2 o R E’ <
= o S < < m 1 s 22 TC;‘GN 2—’ 2 < _:ég @ = B .g
= ° ! = c o B A < < R k=) @ > o
N 2 17 = . I ECE w ) — o) S - S =
= & - - ¢ g0 = 82 3 =2 3 N T S N D
N o — ® = < > NN Z = c i Q = >
o < 5 7 N N é w§p 1 g},\o x~ %._ N o S T = S, D < & =
. = s . 5 8% ‘ 25 >~z & § 82E FE %
z [a) ~ z z m o m/m a 0a 25 3268x > a = XSG E a < = m/m
PROB,
18 19 | 20 21 | 22 23 24 T 25 26 27 28 29 | 30 | 31 32 33
-“E’:g, Proby kowalskie Préby Brinella Analiza Chemiczna
4
“5 Na zEiecie o
@ g D G
N »
Q8 a, % B "
o o 0 Uwagi
- = 0 9 & % N £ o A o g
] 6 r £ il M no el
S a 0 a Ph T -0 > U ,
25 koo © ® N ¥ 3
° 2 © i ;
5 @ @ ¢ G 9 0 3 2u C P Mn S Si
L ] L]
u
UWAGI:

Nalezy poda¢ wyniki wszystkich prob dokonanych zaréwno dodatne jak i ujemne. Wyniki préb nieodpowiadajgce
warunkom technicznym, nalezy podkres$lic. W rubrykach od 19 do 23 i 32 dla wynikéw zgodnych z warunkami technicznemi
napisa¢ ,tak" dla niezgodnych napisa¢ ,nie".

Jezeli wyniki préb nie sa niezgodne z warunkami technicznemi, to w rubryce 33 nalezy poda¢ numery préb
powtérnych i czy na podstawie tych prob powtdérnych odno$ny materjat zostat przyjety lub odrzucony.

Jezeli w rubryce 32 materjat jest oznaczony jako niezadowalajgcy, nalezy na wolnem miejscu str. 2 i 3 aktu podac
szczeg6towo stwierdzone usterki i liczbe na tej podstawie odrzuconych przedmiotéow.

Dla szyn nalezy poda¢ w rubryce 5 skad zostata wzieta proba: z glowy, stopy czy $rodnika. Dla blach nalezy
w rubryce 5 zaznaczy¢ literg ,w", ze proba zostala wzieta wzdtuz walcowania blachy, a literg ,p", ze w Kkierunku poprzecznym.

Warto$¢ R. C. E. poda¢ z jednem miejscem dziesietnem.
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