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1 ZAKRES STOSOWANIA

Niniejsze przepisy stanowig wymagania techniczne, jakim musza odpowiada¢ nowo
produkowane i naprawiane zestawy kolowe wagonéw metra produkcji rosyjskiej typu

- czotowe typu: 81-517.3:81-572(81-717P):81-572.1: 81-572.2
- posrednic typu: 81-714.3: 81-573(81-714P).81-573.1: 81-573.2

2 DOKUMENTACJA TECHNICZNA

Nowo produkowane badz naprawiane zestawy winny odpowiada¢ nastepujacym
przepisom:

WTNIO opracowanie nr: TK/290/2000 zm.a

Dokumentaciji konstrukcyjnej:

.Zestaw kotowy-rysunek ztozeniowy ” rys. nr RL-4753

~Warunki Techniczne dla zestawow kolowych wagonéw metra’ opracowanie nr:
OR-8163

.Zestaw kolowy-wymagania” opracowanie nr TU 37.001.790-77

Odpowiednim normom PN i BN

Odpowiednim kartom UIC

- UWAGA:

- W sprawach spornych lub niewyjasnionych (sprzecznos¢ wymagan) obowigzuje
przedstawiona kolejnos¢ dokumentéw z zachowaniem prawa do nadrzednosci
decyzji "Metra Warszawskiego Sp. z 0.0."

- Nie dopuszcza sig stosowania bez zgody ,Metra Warszawskiego Sp. z 0.0."
szczegolnych przepisow naprawczych PKP dotyczacych zestawow kotowych.

3 WYMAGANIA PROCEDURALNE

Na podstawie WTNIO Wykonawca napraw opracowuje szczegdlowg technologie
naprawy zestawow kotowych i przedstawia do wgladu ,Metru Warszawskiemu
Sp.zo.0.".

Naprawa zestawow metra moze odbywac sie wytacznie po akceptacji zamawiajacego
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4 NAPRAWA ZESTAWU KOLOWEGO - okreslenia

Wymiar konstrukcyjny- to wymiar oznaczony w dokumentacji konstrukcyjnej.

Wymiar naprawczy- to wymiar kwalifikujagcy w naprawie czes¢ do dalszego
uzytkowania.

Wymiar kresowy- to wymiar powodujacy dyskwalifikacje czesci w eksploataciji.

Zestaw nowo produkowany- to zestaw wykonany catkowicie z nowych (nieuzywanych)
czesci (wykonany w wymiarach konstrukcyjnych). Zestaw nowo montowany uzyskuje
nowe oznaczenie, a za date produkcji nalezy przyja¢ date montazu nowej osi. Zestaw
otrzymuje kolejny numer ewidencyjny i stosowng ,Ksigzke zestawu" (paszport), w
ktorej nalezy poczyni¢ adnotacje, ze jest to zestaw nowo montowany.

Zestaw nowo montowany- to zestaw, w ktdrym o$ wymieniono na nowg pozostawiajac
przynajmnie] cze$¢ podzespotow wczesniej uzytkowanych (czesciowo zastosowano
wymiary naprawcze).

Naprawg jest zbior operacji majacych na celu przywrocenie danemu zespotowi
walorow uzytkowych wymaganych w WTNIO.

Wada materiatowa- wada wystepujaca w rdzeniu, warstwie przypowierzchniowej lub na
powierzchni, powstala w procesie produkcji i obejmujgca defekty metalurgiczne,
obrobki cieplnej i obrobki skrawaniem takie jak np.: wtrgcenia niemetaliczne,
nieciggtosci i ich zawalcowania, tuski, mikropgkniecia powierzchni, wady struktury itd..

Pekniecie- nieciggtos¢ materialu spowodowana dziataniem obcigzenia zewnetrznego
lub naprezen wiasnych.

Rysa (zadzior): -mechaniczne uszkodzenie powierzchni niebedgce skutkiem
oddziatywania ukiadu naprezen.

5 NAPRAWA ZESTAWU KOLOWEGO - zakres

Zakres naprawy zestawu kolowego nie jest zwigzany z rodzajem naprawy wagonu
(wozka). Okresla sie go w procesie kwalifikacyjnym, indywidualnie dla kazdego
zestawu. Moze on obejmowac¢ naprawe z koniecznoscig wymiany poszczegoinych
podzespoldw (czesci), lub bez (reprofilacja).

Z wytgczeniem tozysk tocznych maznicy nie ustala sie granicznych limitow eksploataciji
czesci i podzespotéw zestawu. O koniecznosci wymiany decyduje wytacznie stan
techniczny oraz mozliwos¢ naprawy.

Bez wzgledu na stan techniczny fozyska toczne maznicy podlegaja wymianie po
przebiegu:

480 tys. 30 tys. km dla fozysk typu 30-232 822 JI1M (30-42 822 JI1M) i 30-232 822
JI2M (30-42 822 JI2M) -produkcji rosyjskiej.

580 tys. #30 tys. km dla tozysk typu NJ 110x215 EMP64 i NJP110x215 EMP64
-produkcji polskie;.
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'~ 6 OGOLNE WYMAGANIA TECHNICZNE W NAPRAWIE

ZESTAWOW.

W przypadku braku okreslenia w dokumentaciji technicznej doktadnosci wykonania
czesci stosowac:

- wymiary liniowe wewnetrzne (otwory): H 14
- wymiary liniowe zewnetrzne (watki): h 14
- wymiary liniowe mieszane: +1T14/2

- odchytki ksztattu i potozenia: 1/2 pola tolerancji'liniowej

Mycie zestawu oraz jego podzespotdw winno odbywac sie metodami gwarantujgcymi
oczyszczenie powierzchni w stopniu wystarczajacym do przeprowadzenia badan i
naprawy, bez wprowadzania korozji lub zniszczenia powierzchni.

Czesci zlaczne powszechnego uzytku tzw. normalia, podlegaja wymianie w przypadku
stwierdzenia jakichkolwiek uszkodzen.

Czesci jednokrotnego uzytku (zawleczki, podktadki odginane itp.) podlegajg wymianie
kazdorazowo po ich zdemontowaniu.

Materiaty uzyte do naprawy musza posiada¢ wymagane atesty i swiadectwa jakosci
zgodnie z EN 10204:2006.

Zabrania sie prowadzenia jakichkolwiek prac spawalniczych na zestawie, lub jego
czgsciach bez opracowania stosownych technologii zaakceptowanych przez ,Metro
Warszawskie Sp. z 0.0.".

Niedopuszczalnym jest prostowanie osi z przekroczong strzatkg ugiecia (biciem
poprzecznym).

Zabrania sig podgrzewania podzespotow lub czesci, celem naprawy przekroczen
wymiarowych (nie dotyczy montazu lub demontazu).

Z wylgczeniem powierzchni  tocznej kola monoblokowego i powierzchni
wspolpracujacej ze szczotkg uziemienia, czesci zestawu posiadajace barwy nalotowe
swiadczace o przegrzaniu w eksploatacii podlegajg bezwzglednie wymianie.

Zabronione jest czesciowe ,rozsuwanie" lub .zsuwanie" elementow wttaczanych na o$
celem zapewnienia wymaganych tolerancji wymiarowych.

Kola zgbate stanowig rozigczng pare i wymiana jednego z nich moze by¢ podyktowana
wzgledami technicznymi.

Maznica przypisana zostaje do konkretnego czopa i musi wréci¢ po naprawie w
pierwotne miejsce, zamiana musi by¢ uzgodniona z zamawiajgcym.

W przypadku koniecznosci wymiany ktéregokolwiek elementu tozyska maznicy.
wymianie podlegajg sparowane fozyska stanowigce wezet.

7 DEMONTAZ ZESTAWU KOLOWEGO

PierScienie wewnetrzne fozysk zdejmowac¢ pojedynczo metoda grzania indukcyjnego.
Temperatura zdejmowanego lozyska zakwalifikowanego do dalszej eksploatacji nie



7.2

8.1

8.2

moze przekracza¢ 150 C. Bezposrednio po zdemontowaniu bieznie oraz czopy
rozmagnesowac. Studzi¢ swobodnie w temperaturze otoczenia (powyzej 10°C)

Koto zebate i kota monoblokowe demontowac. z osi pojedynczo z zastosowaniem
metody olejowej. Dla kot podlegajacych ztomowaniu dopuszcza sie odciecie tarczy od
piasty kola, oraz ewentualnie przeciecie piasty (zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem
elementy przeznaczone do ponownego wykorzystania). Nie doprowadzaé do
przegrzania osi - brak barwy nalotowe;.

8 WYMAGANIA DOTYCZACE POSZCZEGOLNYCH

CZESCI ZESTAWU KOLOWEGO

Dla czgsci i podzespotoéw produkciji rosyjskiej dopuszcza sie pozostawienie tolerancji
odchytek ksztaltu i potozenia, oraz chropowato$ci wg dokumentacji konstrukcyjnej
producenta. W przypadku mozliwosci zmiany powyzszego w procesie naprawczym
stosowac wartosci zgodne z niniejszymi WTNIO.

MAZNICA

8.2.1 Korpus maznicy-rys. nr: 560.31.12.000-rys. nr: 560.31.12.000-01
8.2.1.1 Korpus maznicy musi by¢ wolny od peknig¢, wykruszen i wzerow korozyjnych.

8.2.1.2 Powierzchnie osadcze nie mogg wykazywac $ladow obrotu czesci
osadzonych.

8.2.1.3 Na powierzchni otworu © 215 H7 dopuszcza sie pojedyncze rysy w kierunku
poosiowym (pochodzgce od demontazu) o glebokosci max 1 mm i szerokosci do
3 mm. llos¢ rys nie moze przekracza¢ 5 i muszg by¢ one wzajemnie oddalone od
siebie, co najmniej o 3 szerokosci rysy. Krawedzie rys zrownaé¢ do powierzchni
otworu.

8.2.1.4 Pozostale wymiary i wymagania dla korpuséw maznic muszg odpowiadac
dokumentacji konstrukcyjne;j.

8.2.2 Na powierzchniach osadczych pierscieni labiryntowych i pokryw maznicy
dopuszcza sig rysy wzdiuzne o glebokosci do 1 mm i szerokosci do 3 mm pod
warunkiem, ze nie grozi to rozszczelnieniem maznicy. Wymiary pierscieni

labiryntowych i pokryw winny odpowiada¢ dokumentacji konstrukcyjne;.
8.2.3  tozyska maznicy.

8.2.3.1 tozysko wewnetrzne.

Luz promieniowy w [um] wg tabeli 1;

§)



Tabela 1

Oznaczenia - tozysko swobodne Lozysko zamontowane
tozyska
konstrukcyjny naprawczy konstrukcyjny naprawczy

Produkcji rosyjskiej
30-232 822 NIM| 100 =150 100 + 350 min 50 50 +300
(30-42 822 NT1M)
Produkcji  polskiej
NJ 110x215| 125 + 165 125 + 350 min 75 75 + 300
EMP64

@ 8.2.3.2 tLozysko zewnetrzne.

Luz promieniowy w [um] wg tabeli 2:

Tabela 2

Oznaczenie . ,

jozyska tozysko swobodne tozysko zamontowane
konstrukcyjny naprawczy konstrukcyjny naprawczy

Produkciji rosyjskiej

30-232 822 J12M| 100+150 100 + 350 min 50 50 + 300

(30-42 822 N1 2M)

Produkcji  polskiej

NJP 110x215 125 <165 125 + 350 min 75 75 + 300

EMP64

7 UWAGA:
(Q’ - Luz poosiowy konstrukcyjny i naprawczy sparowanych tozysk wynosi 0.6 1.1 mm
(pkt.9.3.1.5).
- Roznica luzéw promieniowych pary fozysk mazniczych (swobodnych) moze
wynosi¢ max. 0,04 mm, przy czym wigkszy luz powinno mieé tozysko wewnetrzne
(pkt.9.3.1.1).
- Minimalny luz promieniowy zmontowanej pary tozysk wynosi 0,05 mm (pkt.9.3.1.6).
- Przebieg tozysk mazniczych jest limitowany: 480 tys. km £ 30 tys. km dla tozysk
produkcji rosyjskiej i 580 tys. + 20 tys. km dla tozysk produkcji polskiej (pkt.5.3).
- W przypadku uszkodzenia jednego fozyska wymianie podlega para tozysk
(pkt.6.13).

8.2.3.3 Elementy lozyska nie moga posiadac rys. peknigc, wykruszen, sladow
pittingu, korozji lub przeskoku iskry elektryczne;.

8.2.3.4 W koszyku fozyska nie moze brakowac nitéw. nie mogg one byc¢ pekniete lub
poluzowane.

8.2.3.5 W przypadku stwierdzenia barwy nalotowej pochodzacej od przegrzania lub
sladu przeskoku iskry elektrycznej tozysko bezwzglednie podlega ziomowaniu.

&E-




8.3 REDUKTOR-rys. nr 570.31.51.000

8.3.1

peknie¢, wgniecen i wyrwan.

8.3.2

8.3.3

Nie dopuszcza sie obwodowych zatar¢ powierzchni osadczych.

Korpus reduktora, tuleje osadcze, labiryntowe i pokrywy nie mogg miec

Na powierzchniach osadczych moga wystepowac rysy wzdtuzne o glebokosci

do 1 mm i szerokosci do 3 mm przy wzajemnym ich oddaleniu, o co najmniej 3
szerokosci rysy. Nie moga one grozi¢ rozszczelnieniem reduktora.

8.3.4

uszkodzen umozliwiajgcych wyciek oleju.

8.3:5

Powierzchnie styku kotnierzy potowek korpusu muszg by¢ wolne od

tozyska reduktora — trwatosc tozysk przy zachowaniu prawidtowego montazu

i warunkow eksploatacji wynosi 600 000 km, wymiana jest zalecana podczas
wymiany kot na nowe.

8.3.5.1 tLozysko kulkowe matego kota zebatego (zebnika)
Luz promieniowy w [pm] wg tabeli 3:
Tabela 3
Oznaczenie tozysko swobodne tozysko zamontowane
tozyska konstrukcyjny naprawczy konstrukcyjny naprawczy
Produkcji
rosyjskiej 58 =89 58-+-300 min 30 30 +210
80-318 N1
Produkcji Polskiej _ _ . .
6318 MC4 60 + 85 60 + 300 min 30 30 +210

8.3.5.2 tozysko walcowe matego kota zgbatego (zebnika)
Luz promieniowy w [um] wg tabeli 4:

Tabela 4

Oznaczenie tozysko swobodne tozysko zamontowane

lozyska konstrukcyjny naprawczy konstrukcyjny naprawczy
Produkcji
rosyjskiej 80 + 120 80 + 200 min 40 40 +190
30-32315M
CrELE POISKER g5 1 410 90 + 200 min 50 50 + 190

NU 315 MC4

8.3.5.3 tozysko kulkowe duzego kota zebatego
Luz promieniowy w [um] wg tabeli 5:




Tabela 5

Oznaczenie Lozysko swobodne tozysko zamontowane
tozyska konstrukcyjny naprawczy konstrukcyjny naprawczy
Produkcji rosyjskiej . . . )
80-840 /1 120 + 180 120 + 260 min 80 80 + 240
Produkcji Polskiej . . . )
6040X 1MBPG4- 107+163 107 + 250 min 70 70 + 230

Uwaga: Po modernizaciji stosowac¢ tozysko 6040 MC4 (patrz: Uwaga do pkt.8.7.3)

8.3.5.4 tozysko walcowe duzego kota zebatego

Luz promieniowy w [um] wg tabeli 6:

Tabela 6
Oznaczenie tozysko swobodne tozysko zamontowane
lozyska konstrukcyjny naprawczy konstrukcyjny naprawczy
Produkcji rosyjskiej . ) . )
20-32 140 J|4 140 + 180 140 = 260 min 80 80 + 240
Produkgji Polskiej ) . . )
NU1040EMP64 140 + 180 140 + 260 min 80 80 + 240

8.3.5.5 Elementy tozyska nie mogg posiadac rys, peknie¢, wykruszen, $ladow
pittingu, korozji lub przeskoku iskry elektryczne;.

8.3.5.6 W przypadku stwierdzenia barwy nalotowej pochodzacej od przegrzania
tozysko podlega ztomowaniu.

8.3.5.7 W koszyku nie moze brakowac¢ nitow. Nie moga by¢ poluzowane badz
pekniete.

8.3.6 MALE KOLO ZEBATE (zebnik) - rys nr 570.31.10.001

8.3.6.1 Zebnik nie moze posiada¢ peknie¢, wykruszen i barw nalotowych
pochodzacych od przegrzania.

8.3.6.2 Powierzchnie osadcze nie moga miec zatar¢ obwodowych.

8.3.6.3 Dopuszcza sig pojedyncze rysy wzdluzne na powierzchniach osadczych pod
warunkiem zrownania ich krawedzi do powierzchni watka. Maksymalna gtebokosc
rys nie moze byc wieksza od 1 mm, a szeroko$¢ od 3 mm. Odlegtos¢ miedzy
rysami musi by¢ wieksza od 3 szerokosci rysy.

8.3.6.4 Grubosc zebdw wg tabeli 7.

9
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Tabela 7

Wymiar konstrukcyjny naprawczy
Grubos¢ zeba g[m
"ub0SC zgba glmm] 13,13 10 min 11,30
Dopuszczalna odchytka
grubosci w jednym zebie [mm] 0.12 0,30

8.3.6.5 Dopuszcza sie miejscowe wykruszenia na boku zeba (bez uwzgledniania
pittingu) o tgcznej powierzchni do 120 mmz2 i maksymalnej gtebokosci 0.5 mm. Przy
ocenie uwzgledniac jedynie wzery o powierzchni wiekszej od 3 mm2.

8.3.6.6 taczna odchytka ksztattu ewolwenty i grubosci zebow powinna zapewniac
slad wspotpracy pary kot zebatych wg punktu 10.6.1. Jest to warunek nadrzedny w
stosunku do odchytki grubosci zeba.

8.3.6.7 Pozostate wymiary zebnika - zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjna.

UWAGA: W przypadku dostarczenia do naprawy zebnika wyposazonego w sprzegto,
jego demontaz przeprowadzi¢ metodg olejowa.

8.4 DUZE KOLO ZEBATE -rys. nr 1.7080.31.11.117.00
8.4.1 Kolo zebate nie moze posiada¢ peknig¢, wykruszen i barw nalotowych
Swiadczacych o przegrzaniu w eksploatacii.
8.42  Grubos¢ zebow wg tabeli 8:
Tabela 8
Wymiar konstrukcyjny naprawczy
Grubos$¢ zeba g[mm ~ .
rubosc zeba gimm] 10,53 1 min 9,20
Dopuszczalna odchytka
grubosci w jednym zebie [mm] » 0,12 0.30

8.4.3  Dopuszcza sig miejscowe ubytki na boku zeba (bez uwzgledniania pittingu) o
tacznej powierzchni do 120 mm? i maksymalnej glebokosci do 0.5 mm. Przy ocenie
uwzgledniaé wzery o powierzchni wiekszej od 3 mm?®.

8.4.4  tgczna odchytka ksztattu ewolwenty i grubosci zebow powinna zapewniac
slad wspotpracy pary kot wg punktu 10.6.1. Jest to warunek nadrzedny w stosunku
do odchytki grubosci zeba.

8.45  Srednica wewnetrzna otworu piasty musi zawierac sie w granicach
0201+204 mm i zapewnia¢ wcisk 0,09:0,15 mm. Elementem decydujacym o
wyborze srednicy potaczenia jest piasta kota zebatego.

8.4.6  Powierzchnia otworu osadczego:

- gladkosc Ra=0,8 ym,
- odchytka kotowosci 0,02 mm,
- dopuszczalna stozkowatosc otworu 0.03 mm,
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- odchytka prostoliniowosci tworzacej powierzchnie cylindryczng 0,01 mm.

8.4.7  Wyplywke na wierzchotkach zebow zrownaé do powierzchni kota.

8.4.8  Odlegltos¢ miedzy powierzchniami czotowymi piasty musi zawiera¢ sie w
zakresie wymiaru konstrukcyjnego (126.,25) Bicie czdt piasty wzgledem otworu
osadczego nie moze przekraczac 0,05 mm.

8.4.9 Pozostate wymiary zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjna.
8.5 TULEJA UZIEMIENIA-rys. nr 1.7030.31.11.116.20

8.5.1 Tuleja nie moze miec pekniec i wyrwan.

8.5.2  Srednica powierzchni $lizgowej nie moze by¢ mniejsza niz 0202 mm .

\ L 8.5.3

8.5.4  Odchytka od tworzacej powierzchni slizgowej nie moze przekracza¢ 0.3 mm .

Bicie promieniowe powierzchni slizgowe] musi by¢ mniejsze od 1 mm .

8.5.5 Klasa chropowatosci powierzchni slizgowej: Ra=0,63 pm .

8.5.6  Pozostate wymiary - zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjna.
8.6 KOLO MONOBLOKOWE
koto 1" (od strony reduktora):  rys. nr RL-4753/2,
kolo,2": rys. nr RL-4753/3.

8.6.1 Koto nie moze posiadac pekniec, wykruszen i innych wad materiatowych.

8.6.2 Dopuszcza sie naprawe wad powierzchniowych i bledow ksztattu przez
. obrobke skrawaniem w zakresie tolerancji wymiarowych.

8.6.3 Zabrania sie miejscowego wycinania wad powierzchniowych w  kole
.gotowym" bez wzgledu na ich potozenie.

8.6.4 W przypadku kot wykonanych z naddatkiem na obrébke nalezy je obrobic w
zgodnie z dokumentacja techniczna.

8.6.5  Surowe koto obrobic zgodnie z rysunkiem(wykonac podciecie od strony
reduktora) dotyczy kotfa ,17.

8.6.6 Wymiary otworu osadczego:
- Srednica: 0164,7+-0168 mm pasowac z podpiasciem osi z wciskiem
) 0,15+0,22 mm,
- odchytka kotowosci: 0,02 mm,
- maksymalna stozkowato$¢: 0,03 mm; mniejsza $rednica musi znajdowac sie po
stronie zewnetrznej kola,
- odchytka od tworzgcej otworu: 0,01 mm,
- klasa chropowato$ci powierzchni: Ra=0,8 pm.
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8.7

8.6.7  Bicie czotowe piasty wg otworu nie moze przekraczac¢ 0,1 mm.

8.6.8  Trwale odksztalcenie tarczy zawieraC¢ sig musi w granicach wymiaru
konstrukcyjnego (wymiar 36+0.5 mm). ’

8.6.9  Wieniec kota monoblokowego:

- dopuszczalna szeroko$¢ wienca: 1351 mm (kofa produkcji rosyjskiej: 13577.),

- zabrania sig prowadzenia obrobki skrawaniem powierzchni bocznych wiefca kota
eksploatowanego,

- odchytka ptaskosci bocznej wewnetrznej powierzchni: 0,2 mm.,

- bicie osiowe wienca wg otworu osadczego: 0,5 mm,

- bicie promieniowe profilu wg otworu osadczego: 0.4 mm.

8.6.10 Srednice okregu tocznego wykonac:

- wymiar konstrukcyjny : ©780°% mm,
- wymiar naprawczy : min 0731 mm.

8.6.11 O ile Wykonawca naprawy nie prowadzi zabudowy zestawu w wdzku, a
Zleceniodawca nie zastrzegt inaczej, kola toczy¢ na Srednice najwiekszg z
mozliwych (dobor Srednic w wozku (wagonie) patrz: . Technologia naprawy P 4.3").

8.6.12 Powierzchnie toczng wykonac wg:
- ZARYS: §1002/h30/e32,5/6,6% wg PN-EN 13715.

8.6.13 Parametry zarysu tocznego:

- wysokosc obrzeza: Ow=30+0,5 mm.
- grubosc obrzeza:  0G:=32,5"° mm,
- stromo$¢ obrzeza: qr=11,5""° mm.

8.6.14 Dopuszczalne odchyiki ksztattu gotowego profilu wynosza:

- 0,5 mm: na powierzchni tocznej, tuku przejsciowym i boku zewnetrznym.
- 1,0 mm: na wierzchotku i boku wewnetrznym,

- nie dopuszcza sie miejsc nie zabielonych.

8.6.15 Chropowatos¢ wierica kota:

- Ra=20 um: dla wierzchotka, powierzchni bocznej wewnetrznej obrzeza i
bocznej zewnetrznej wienca,

- Ra=5 pm: dla pozostatej powierzchni zarysu i bocznej wewnetrznej wienca.

TULEJA OSADCZA-rys, RL-4754 (Os z tuleia)

8.7.1 Powierzchnie osadcze zewnetrzne i wewnetrzne nie mogg posiadac rys,
wyrwan i barw nalotowych pochodzacych od przegrzania.

8.7.2  Wymiary otworu tulei:

- $rednica winna zawiera¢ sie w wymiarach 166+169 mm ; $rednice tulei
pasowac do wymiaru osi z zapewnieniem wcisku : W=0,08-0,15 mm,

- dopuszczalna owalnos¢: 0,02 mm,

- dopuszczalna stozkowatosc: 0,03 mm,

- odchytka od tworzacej: 0,01 mm,

- klasa chropowatosci powierzchni: Ra=0,8 um.



8.7.3  Wymiary zewngtrzne tulei po osadzeniu na 0$ wg tabeli 9:
Tabela 9
Wymiar / odchytka Powierzchnia osadcza|Powierzchnia osadcza[Powierzchnia osadcza
dla tarcz labiryntowych |dla tozysk dla kota zebatego
Srednica [mm] — 0200n5
e = no= e .
01 98 -282 G 02000,06()‘0031 0201 =204
Odchytka kolowosci
[mm] 0,02 0.02
Stozkowato$¢ [mm]
0,02 - 0.02
Odchytka od tworzacej
[mm] 0,01 - 0,01
Walcowos$¢ [mm]
0,01
Klasa chropowatoéci Ra
0,8 0,63 0.8

UWAGA:

- Dopuszcza sig stosowane przez producenta tozysko rosyjskie typu 80-840 JN
(polskie - 6040 XI MBP64) o wymiarach ©310/0201/51 zamieni¢ na tozysko 6040
MC4 wg PN-86/M-86404 o wymiarach 310/0200/51. Srednice  0201n6
zmodernizowac (zeszlifowac) pod powierzchnig fozyska do Srednicy ©200n6.
Wykonac¢ w przypadku konieczno$ci wymiany tozyska 80-840 .

- Srednice dobraé do srednicy otworu kota zebatego z zapewnieniem weisku:
W=0,09+0,15[mm]

8.8 OS-rys nr: RL-4753/1

Wartosci srednic osi zawiera tabela 10
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Tabela 10

[ Wymiar Powierzchnia | Powierzchnia | Powierzchnia | Powierzchnia Czesce
/odchytka osadcza dla przedpiascia podpiascia osadcza dla | $rodkowa osi
tozysk tulei
mazniczych
Srednica [mm] - 5
oot | D1EE= | 0t6s:00168 | 0166:0169| 0150205
+0.023 +0.1
Sidchyiis i 0.02 0.02 0.02 :
kotowosci [mm)]
Odchyika
stozkowatosci - 0,02 0.02 0,02 -
[mm] ®
Odchytka od i
tworzacej [mm] 0,01 0.0 0.0
Odchytka
walcowosci 0,01 -
[(mm]
Bicie
poprzeczne 0,02 - - - 105
[mm]
Chrofpowatosc 0.63 0.63 0,8 0.8 1,25
n-ml
UWAGA:

*Srednice podpiascia pasowac z piastg kota monoblokowego z wciskiem:
W =0,15+0.22 mm dla nowych osi
- Kierunek odchytki stozkowatosci podpiascia - patrz: Uwaga do p-ktu 9.2.6
- ** Srednice czopa osi pasowac do otworu tulei osadczej z weiskiem :
W =0,08+0,15 mm @
- ""Jednakowy wymiar dla pomiaru z nakietkdw i z czopow

8.8.1 Dla osi i k& nowo produkowanych zaleca sie wykonanie $rednic osadczych w
potowie dopuszczalnych przedziatow tj.

- 0% - koto monoblokowe: ©®166,5 mm,

0$ - tuleja osadcza: 01675 mm.

8.8.2  Srednice obu podpias¢ sa wzajemnie niezalezne.

8.8.3  Srednica podpiascia str. 1" musi by¢ mniejsza co najmniej o 0.2 mm od
srednicy osadczej dla tulei kota zebatego.

8.8.4  Bicie wzdluzne powierzchni czolowej miedzy czopem a przedpiasciem :

- dla osi nowej: 0,02 mm,
dla osi eksploatowanej: 0,10 mm (obejmuje rowniez wgniecenia).

8.8.5  Dopuszczalne wady materialowe osi .gotowej" nowo produkowanej wg p-
ktow: 2.5,2.6, 2.7.2,8 PN-93/K-91046.



UWAGA:

- Dopuszcza sie w naprawie osi produkcji rosyjskiej wady materiatowe w postaci
peknie¢ wiosowatych przy nie skupionym ich roziozeniu i dtugosci do 1 mm na
czopie i do 2 mm na srodkowej czesci 0si | podpiasciu.

UWAGA:

- Peknieciami wiosowatymi nazywa sie cienkie podiuzne rozwarstwienie metalu
powstate wskutek rozwalcowania gazowych pecherzy lub wiracen niemetalicznych.

- Przez ,skupione" rozumie sie takie roziozenie peknie¢, przy ktorym liczba ich na
powierzchni o wymiarach 50 x 50 mm przekracza 5 szt.

- Pekniecia utozone w jedno pasmo uwaza sie za jedno pekniecie.

8.8.6  Wady materiatowe osi eksploatowanej obejmujg wady wg p-ktu 8.8.5 oraz
dodatkowo:

8.8.6.1 Czopy osi:

- rysy obwodowe i skosne: nie dopuszcza sie,

- rysy wzdtuzne: dopuszcza sie trzy rysy wzdtuzne o gtebokosci nie wiekszej niz 0.5
mm i szerokosci max. 3 mm , oddalone od siebie nie mniej niz 3 szerokosci rysy,
pod warunkiem zrownania ich krawedzi do powierzchni czopa. Powyzsze dotyczy
powierzchni potozonej w odlegiosci nie mniejszej niz 100 mm od czota przejScia
czopa w przedpiascie,

- zbicia: nie dopuszcza sie,

- korozja: nie dopuszcza sie.

8.8.6.2 Powierzchnia przedpiascia

- rysy obwodowe: nie dopuszcza sie,

- rysy wzdtuzne: dopuszcza sie 3 rysy o szerokosci do 5 mm i gltebokosci do1 mm,
odlegte od siebie co najmniej o 3 szerokosci rysy, pod warunkiem zrownania ich
krawedzi do powierzchni przedpiascia. Rysy nie mogg wchodzi¢ na powierzchnie
przejscia.

8.8.6.3 Powierzchnia podpiascia: nie dopuszcza sig zadnych uszkodzen powierzchni.

8.8.6.4 Powierzchnia osadcza tulei kola zebatego: nie dopuszcza sie uszkodzen
powierzchni.

8.8.6.5 Czesc¢ srodkowa osi:

- rysy obwodowe i wzdtuzne: nie dopuszcza sie

- zbicia: dopuszcza sie potozone w odlegiosci co najmniej 30 mm od strefy
przejsciowej; glebokos¢ ich nie moze przekracza¢c 0,5 mm, a powierzchnia
catkowita 100 mm2; krawedzie zaokraglic.

- wytarcia: dopuszcza sie jedno obwodowe wytarcie pofozone w odleglosci nie
mniejszej niz 30 mm od strefy przejsciowej, pod warunkiem zaokraglenia jego
krawedzi. Szerokos¢ wytarcia nie moze przekracza¢ 20 mm przy maksymalnej
gtebokosci 0,5 mm.

Uwaga:

- Za zbicie uwaza sie uszkodzenie o gtebokosci powyzej 0,1 mm .

8.8.6.6 W osiach eksploatowanych dopuszcza sie uszkodzenie gwintu M105x3-7H na
dtugosci nie wiekszej niz 10% na kazdym koncu osi.

8.8.6.7 Gwinty M105x3-7H o wigkszym uszkodzeniu niz w p-cie 8.8.6.6 naprawic
przez przetoczenie na M100x3-7H z rownoczesng zmiang srednicy 099 na 095
(promien R2 zmieni¢ na RO,5).



8.9

8.10

8.11

8.12

9.1

9.2

8.8.6.8 Uszkodzone gwinty M14-7H przegwintowac na M16-7H.

Nakretka (osi) -rys. nr1.7030.31.12.110.30

- W przypadku uszkodzenia gwintu nakretke wymieni¢ na nowg. Wg potrzeb
stosowac gwint M105x3-7H lub M100x3-7H.

Biedy wymiaru, ksztattu. potozenia i powierzchni poszczegolnych elementéw zestawu
kotowego, moga by¢ naprawiane w zakresie wymiarow  naprawczych lub
konstrukcyjnych przez obrobke skrawaniem (wyjatek stanowi boczna powierzchnia
eksploatowanego wierica kofa monoblokowego).

Badania wad powierzchniowych przeprowadza¢ metodami Zapewniajacymi ich
wykrycie (w tym pekniec  wlosowatych). W przypadku demontazu elementow.
sprawdzac¢ w stanie zdemontowanym.

Wady wewnetrzne bada¢ :

= wyroby nowo produkowane winny by¢ sprawdzane przez ich producenta i posiadac
stosowne swiadectwo jakosci.
- kola monoblokowe i 0% wykorzystywane powtdrnie lub nowo produkowane
wzbudzajace watpliwosci badac defektoskopowo wg instrukcji:
Instrukcja badan defektoskopowych  zestawdw kolowych  wagonéw Metra
Warszawskiego”, lub po akceptaciji Zamawiajacego, innymi metodami nieniszczacymi
wykrywajacymi wady nie mniejsze niz wg wymienionej instrukcji.

9 MONTAZ ZESTAWOW KOLOWYCH

Do montazu dopuszcza sie czesci posiadajace stosowne $wiadectwa jakosci
producenta, spetniajace wymogi WTNIO, oraz zgodne ze stanem ogolnej wiedzy
technicznej.

Potaczenia wttaczane tulei oOsadczej, kota zgbatego i kot monoblokowych :

9.21 Montazu elementéw dokonaé w stanie swobodnym tj. bez wczesniejszego
nakiadania na elementy osadzane innych czesci.

922 Dwa kota monoblokowe Osadzone na jednej osi muszg by¢ wykonane z tego
samego materiatu i jednakowo obrobione cieplnie ; roznica twardosci nie moze
przekracza¢ 20 HB.

9.2.3  Zaleca sie montowac kola catkowicie obrobione wg warunkow p-ktu 8.6 .
9.2.4  Rodznica srednic tocznych kot nie moze przekraczaé 0.5 mm .

9.25 Dopuszcza sig obrébke skrawaniem kot nowo osadzonych po zamontowaniu
na os (wlgcznie z plaszczyznami bocznymi), pod warunkiem ostatecznego
uzyskania wymiarow zgodnych z WTNIO i rysunkami konstrukcyjnymi nr:
RL-4753/2 lub RL-4753/3.

9.2.6 Parametry potgczen wtlaczanych wg tabeli 11 -
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Tabela 11

Tuleja kota

Koto zebate -tuleja

Koto monoblokowe - ‘ .
Parametr A , . Uwagl
sehatego - 08 kota zebatego TN =

Weisk {mm] 0.08 =0.15 0.09 +0.15 0.15+0.22

Zakres srednie

01657+ 169

0201 + 204

0 164.7 = 168

[mm|
Max
stozkowatose 0.05 0.05 (.05
polaczenia [mm]
Sita Kontrolna PK. 5 _
‘ ‘IKN‘] 250 250 1.2 Pon
. ) 742.5(0ley roshinny
Minimalna sita L3018 PORINEY
wittaczania Py, 200 200 o - .
L[kl;\,l]l e 577.5(dwusiarczan
molibdenu- MoS»)
. 990)
Maksymalna sita woles radiiams
. O] ToOs
witaczania P... 440 440 tjl R
[kN] dwusiarezan
molibdenu- MoS»)
UWAGA®: Mnicjsza srednica znajdowac sic musi po stronie zewnetrznej zestawu

kotowego.

W nawiasach podano nazwy srodkow smarnych uzytych przy wtlaczaniu.

9.2.7  Wtaczanie czesci na 0$ (kolo monoblokowe, zebate, tuleja osadcza) wykonac
metoda wttaczania .na gorgco" wg ponizszych wytycznych:

9.2.7.1 Wtlaczany element
zabezpieczajac powierzchnie osadcza przed mozliwoscig utlenienia.

rownomiernie

podgrza¢ do temperatury 250°C

9.2.7.2 Przed wykonaniem potaczenia doktadnie oczysci¢ powierzchnig osadcza.

9.2.7.3 Wrtlacza¢ na ,watek" przy temperaturze elementu osadzanego nie mniejszej
niz 220°C .

9.2.7.4 Studzic swobodnie w ,wolnym" powietrzu przy temperaturze otoczenia nie
mniejszej niz 10°C.

9.2.8  Kontrola jakosci potgczenia wttaczanego .na goraco”.

9.2.8.1 Kontroli podlega kazde potaczenie wilaczane wykonane wg p-kt 9.2.7.
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9.2.8.2 Probe przeprowadzac po uptywie 48 h od momentu wykonania polgczenia i
ostygnieciu zestawu do temperatury otoczenia.

9.2.8.3 Sprawdzenie polega na poddaniu pofaczenia dziataniu sity poosiowej Ps o
wartosci wg pkt. 9.2.6 (tabela 11).

9.2.8.4 Wynik pozytywny i dopuszczenie do eksploatacji uzyskuje polaczenie, w
ktorym pod dziataniem sity kontrolnej Ps nie nastapi wzajemne przemieszczenie
elementow.

9.28.5 Z proby nalezy sporzadzic Protokoét odbioru 3.2 wg EN 10204:2010
zawierajacy dane:

- nazwe Wykonawcy (zakiadu)

- rodzaj metody wykonania potgczenia

- date wykonania potgczenia

- numer ewidencyjny zestawu (nr osi)

- nazwe czesci osadzanej (koto monoblokowe, koto zebate, tuleja osadcza)

- numer ewidencyjny kota (dotyczy kota monoblokowego i zebatego)

- parametry potgczenia:

- Srednice rzeczywistg ,watka" (z dokladnoscig 0,01 mm )

- rzeczywistg wartos¢ wcisku (z doktadnoscig 0,01 mm)

- wartosc¢ sity kontrolnej Ps (wg pkt. 9.2.6 tabela 9.1)

- wynik proby jako$ci potaczenia wg pkt. 9.2.8 (pozytywny-negatywny)

9.2.8.6 Zgodnie z EN 10204:2010 Swiadectwo z pkt. 9.2.8.4 musi by¢ podpisane
przez pracownika Wykonawcy dokonujacego proby i poswiadczony przez
Przedstawiciela Dziatu Kontroli Technicznej PK ,Metra Warszawskiego Sp z 0.0.".

9.2.8.7 Oryginal Swiadectwa zafaczy¢ do Ksigzki zestawu-paszportu (protokot jest
dokumentem odbiorczym), a kopie Wykonawca przechowuje przez okres 5 lat.

9.2.8.8 Fakt wykonania polgczenia wraz-z wynikiem proby musi by¢ odnotowany w
ewidencji wykonanych wttoczen Wykonawcy.

9.2.8.9 Przy metodzie wttaczania .na gorgco" sit: P, Py i .Sity rzeczywistej" Pr nie
okresla sie. '

9.2.9 Dopuszcza sig wykonanie potgczen wymienionych w pkt. 9.2 metodg
wtlaczania .na zimno" w temperaturze otoczenia (bez podgrzewania czesci
osadzanej).

9.2.9.1 Wtlaczanie ,na zimno" wykonac wg wytycznych:

- fgczone powierzchnie powlec warstwg oleju roslinnego lub dwusiarczanu
molibdenu,

- CzeS$c osadzang wtlaczac na .walek" za pomoca prasy hydraulicznej przy ciaglym
dziataniu sity,

-z procesu wttaczania sporzadzic wykres sity wttaczania we wspoirzednych: sita -
droga. Rejestrator powinien zapewnia¢ dokiadnos¢ rejestracji nie mniejszg niz
100 kN na 5 mm.

- droga: 3:1 (droga tloka: diugosc wykresu)

- grubosc¢ pisaka: 0,3 mm




9.29.2 Wymagany przedziat wartosci sit witaczania : P, i P,.... zawiera pkt. 9.2.6
(tabela 11).

9.2.9.3 Oceneg poprawnosci wtloczenia przeprowadzi¢ wg pkt. 2.2.4.3. PN-96/K-
91045.

9.29.4 W przypadkach watpliwych co do jakosci polgczenia, gdy sita rzeczywista Pr
przekracza wartos¢ P, (maksymalnie o 10% P,.). lub na zadanie
Przedstawiciela ,Metra Warszawskiego Sp. z 0.0.", jednak nie rzadziej niz raz na 8
potgczen danego typu, wykona¢ probe trwalosci polaczenia. Proba trwalosci
potaczenia polega na przytozeniu do elementéw potaczonych sity poosiowe] Pk o
wartosci 1,2 minimalnej wymaganej sity wttaczania P.,,. Wynik pozytywny uzyskuje
potaczenie, w ktorym po osiggnieciu sity Pk nie nastapi wzajemne przemieszczenie
elementow. Probe wykona¢ po uplywie co najmniej 48h od zakonczenia operacji
wttaczania.

9.295 W przypadkach, gdy nie zostanie osiggnieta minimalna wartosc sily
wttaczania wymagana dla zastosowanego $rodka smarnego wg tabeli 11, nalezy
odrzuci¢ uzyskane potaczenie.

9.2.9.6 Protokot odbioru 3.2 wg EN 10204:2010 przy metodzie wttaczania ,na zimno"
stanowi ,wykres wttaczania" zawierajacy dodatkowo informacje:

- nazwe Wykonawcy (zaktadu)

- date wttaczania

- numer ewidencyjny zestawu (nr osi)

- rodzaj czesci wttaczanej (tuleja osadcza, koto zebate, koto monoblokowe)

- numer kola (dotyczy kota zgbatego i monoblokowego)

- parametry pofgczenia:

- Srednice rzeczywistg ,watka" z doktadnoscig do 0,01 mm

- rzeczywistg wartos¢ weisku z doktadnoscig do 0,01 mm

- maksymalng zarejestrowang site witaczania w kN

- wymagany przedziat sit (P,,n, Pmax) Wg pkt. 9.2.6

- wartosc¢ sity kontrolnej w probie trwatosci potaczenia z wynikiem proby (pozytywny-
negatywny) - w przypadku jej przeprowadzenia

9.2.9.7 Zgodnie z normg EN 10204:2010 Protokot z pkt. 9.2.9.6 musi by¢ podpisany
przez pracownika Wykonawcy i poswiadczony przez Przedstawiciela Dziatu
Kontroli Technicznej PK ,Metra Warszawskiego Sp z 0.0.".

9.2.9.8 Oryginat protokotu zalgczy¢ do ,Ksigzki zestawu kolowego" - paszportu
(dokument odbiorczy zestawu), a kopie Wykonawca przechowuje przez okres 5-ciu
lat.

9.2.9.9 Fakt wykonania potgczenia oraz wynik proby odnotowac w ewidencji wttoczen
Wykonawcy.

9.2.9.10 Zabrania sig¢ stosowania jakichkolwiek .nie technologicznych" zabiegow
majacych na celu zwiekszenie sity wilaczania.

9.2.9.11 Zgodnie z pkt. 6.10 zabrania sie czesciowego zsuwania lub rozsuwania
elementow wttoczonych celem korekcji wymiarow.
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9.3

9.29.12 W przypadku wystapienia wady potaczenia, elementy nie moga byc
wzajemnie ponownie pasowane nawet w przypadku stwierdzenia poprawnosci
wymiarow wezta (wcisku).

Wytyczne montazu pozostatych podzespotow zestawu kotowego :
9.3.1 Wytyczne montazu tozysk.

9.3.1.1 Roznica luzéw promieniowych lozysk swobodnych maznicy nie moze
przekraczaé¢ 0,04 mm przy czym wigkszy luz powinno posiada¢ tozysko
wewnegtrzne:

- doboru tozysk dokonuje ich producent,

- naprawiajgcy moze kompletowa¢ fozysko lub parowac je jedynie w przypadku
opracowania szczegolowych warunkow technicznych i technologii  doboru
zaakceptowanych przez Metro Warszawskie Sp. z 0.0.", oraz dysponowania
wymagang bazg pomiarowa.

9.3.1.2 Zabrania sie pomiarow luzow poprzecznych w lozyskach za pomocg
szczelinomierza.

9.3.1.3 Wecisk tozysk mazniczych na czopie osi zawieraC si¢ musi w granicach
0,03+0,06 mm .

9.3.1.4 Pierscienie wewnetrzne lozysk walcowych montowa¢ po nagrzaniu do
temperatury 120 C.

9.3.1.5 Luz poosiowy pary fozysk w zmontowanej maznicy wynosi 0,6+1.1 mm.
9.3.1.6 Minimalny luz pary tozysk w maznicy (zamontowanych) wynosi 0.05 mm .

9.3.1.7 Maksymalna szczelina migdzy czotami powierzchni oporowych nie moze
przekracza¢ 0,05 mm na 1/3 obwodu (dotyczy wszystkich fozysk).

9.3.1.8 Lozyska smarowa¢ zgodnie z punktami 11 2 Instrukcji smarowania wagonow
metra".

9.3.1.9 Zabrania sie luzowania nakretki osi w koncowej fazie jej montazu (przy
ustawianiu zabezpieczenia).

9.32  Wytyczne wykonania potaczen wttaczanych o pasowaniu H/u lub H/s (dotyczy
tulei uziemienia i tarcz labiryntowych).
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9.3.2.1 Potfgczenia wiaczane o pasowaniu H/u lub H/s wykonac przez podgrzanie
elementu osadzanego do temperatury 180°C w oleju.

9.3.2.2 Po nagrzaniu usungé olej grzewczy z powierzchni osadczej,
9.3.2.3 W miare stygniecia potaczenia doszczelnia¢ powierzchnie czotowe.
9.3.3  Kanaly olejowe po oczyszczeniu zabezpieczy¢ korkiem.

9.3.4  Pokrywy tozysk i powierzchnie styku potowek korpusu reduktora uszczelniad
wazeling techniczna.

9.3.5  Luz migdzy pierscieniem dociskowym a czolem korpusu maznicy winien
wynosic 1,54+3,0 mm. W strefie $rub dopuszcza sie 0,5 mm .

9.3.6  Odleglos¢ migdzy czolami gniazd tozysk reduktora a pierscieniami
dociskajacymi nie moze by¢ mniejsza od 0,1 mm .

9.3.7 Zmontowany zestaw dociera¢ bez obcigzenia" (na biegu luzem) na
stanowisku probnym z predkoscig 300 obr/min w czasie 15 minut w jedng i tylez w
drugg strone. Do tej operaciji zala¢ reduktor olejem HIPOL GL4-80W/90 w ilosci
0,2:0.4 .

9.3.8  Po zakonczeniu prob i spuszczeniu oleju w ktorym reduktor byt docierany
zalac¢ go olejem HIPOL GL4-80W/90 w ilosci 1.7 1.

10BADANIA | POMIARY ODBIORCZE ZESTAWU.

10.1 Pomiary zestawu po naprawie:

10.1.1 Wymiary sprawdzane przed zamontowaniem reduktora i maznic
(rys.1, tabela 12).

Tabela 12
Wymiar Oznaczenie Wymiar Wymiar

Konstrukeyiny naprawczy

Polozenie kot C:.C. O
monoblokowego
[mm]
Asymetria ko (C-CH max | max 1.5
monoblokowych
[mm]

Uwaga : Wymiar .2" patrz tabela 13 .

10.1.1.1 Warunek (C-C’) jest wymogiem PN-96/K-91045 .

Dla wagonow metra jako warunek ostateczny wprowadza sie wymiar /B1min-B2min/.
ktory zawiera w sobie powyzszy. Wymiary przedstawione w tabeli 12 $g wymiarami
miedzyoperacyjnymi sfuzacymi do biezacej kontroli prawidtowosci osadzenia kol
monoblokowych.
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10.1.2 Wymiary sprawdzane po zmontowaniu zestawu (rys. 2, tabela 13).

Tabela 13
. . Wymiar Wymiar
Wymiar Oznaczenie - . ’

i konstrukeyjny naprawezy
Rozstawienie Kol [mm)| Al 13607 +13607,
Minimalne rozstawicnie cotl! TN
l Beash Bmm 19557 1.0 1955 op b

maznic [Imm|
Symetria zestawu [mm| BB/ max 1.4 max 2.0
L.uz poosiowy w maznicy IBimin- B/ ) .
0.6=1.1 0.6=1.1
[mml /B.’nm\’Blnnn/
Szerokos¢ wienca kota G . s
. 135+1 135+1
monoblokowego [mm] G>
Polozenie kola zebatewo
; = 7 330x0.7 330+0.7

[mm]

. Bicie poprzeczne - -
; Pl i . D max 0.3 max 0.5
' sradkowej ezeser ost [mmy]

Bicie promieniowe kol . < S
E; - max 0.5 max 0.5
| monoblokowych [mm]
. © : . aa
- Srednica toezna [mm] ! 780" min 731
£ @2
: G7nica sredni I
\OZnica srednic tocznveh _
E . 4 -0~/ max .5 max 0.5
W zestawie [mm] i8-8
- Bicie poosiowe
Wierzehni bocznyeh kol E; max 1.0 max 1.0
hoblokowych [mm|

y“"agili Kolumna .wymiar konstrukeyjny™ odnosi si¢ do zestawow nowych. nowo

. ’()llm\_\‘zm)'ch Enapraw ianych 2 wymiang podzespofow (w zakresie wymiany).
.g,’_w)"“““: naprawcezy” dotyezy czedei nie demontowanyeh w naprawie. Srednice toezna
G=780"" mm stosown ac dla nowych kot monoblokowyeh.
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10.1.3 Dla naprawianych zestawow produkcji rosyjskiej sprawdza¢ zgodnosc
wymiaréw z wymiarami naprawczymi wg pkt. 10.1.1 i 10.1.2 . W przypadku i€
braku kwalifikowaé zestaw do dalsze] eksploatacji wg kryteriow rosyjskich

zawartych w tabeli 14 irys 3.

Tabela 14

Wymiar Oznaczenic Wymiar naprawezy
. . . N 1
Rozstawienic kot [mim) A 13607 ;
Rozstawienie maznic [mm| 13 19562
Odlegltodé kota monoblokowego H, 6R0™"
5 ) ) ¢ 1A
od $rodka ost zestawu [mm] H-
Symetria zestawu [mm] /H-H-/ max 2
. . ! BB /
[.uz poosiowy w maznicy [mm| T b 0.0+1.1
/ B:m;:\'B,‘znin /
Szerokosé wienca Kola Gl [35°
monoblokowego [mm] G2 T
Potozenie kola zgbatego we | 40!
. . - (.5
srodka osi fmm] N
Bicie poprzeczne srodkowe] -
Pl . ! D max .5
czesel ost [ mm|
Bicie promieniowe Kol s _
- max 0.5
monoblokowych [mm] Is
; . © '
Srednica toczna [ mm] l min 731
O,

Roznica srednic tocznyeh w -
_ . g | ©-O-/ max 0.3
7estawie [mm|

Bicie poosiowe powierzehni

bocznych kdt monoblokowyeh Fi. b= max 1.0
fmm]

Uwaga : Powtdrnego montazu czesei 2demontowanyeh produkeji rosyiskicej dokonywac
wa danyeh kolumn SWymiar konstrukeyjny™ tabel 12 i 13
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10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

10.1.4  Sprawdzi¢ wymiary zarysu tocznego 30UIC-135 PN-K-91056/A1-1996 :

10.1.4.1 Sprawdzi¢ parametry zarysu : Og, Ow, gr wg pkt. 8.6.11 (wynik: pozytywny-
negatywny).

10.1.4.2 Sprawdzac odchytki ksztattu wg pkt. 8.6.12 (wynik : pozytywny-negatywny).
10.1.4.3 Sprawdza¢ chropowato$¢ zarysu wg pkt. 8.6.13 (wynik : pozytywny-
negatywny).

Kontrola jakosci potaczen witaczanych.

10.2.1  Kontrole potgczenia witaczanego .na goraco" przeprowadzi¢ wg pkt. 9.2.8.

10.2.2 Kontrole polaczenia wttaczanego ,na zimno" przeprowadzi¢ zgodnie z pkt.
9.2.9.3.

10.2.3  Kontrole trwatosci potgczenia wttaczanego ,na zimno" wykonac¢ wg pkt. 9.2.9A

Sprawdzenie masy nie wywazonej - nie przewiduje sie.

- Uwaga : Wywazanie przeprowadzi¢ w przypadku uwzglednienia go w
zamowieniu, ktore musi dodatkowo okreslac jego warunki techniczne.

Opornosc elektryczna:

- Opornos¢c  elektryczna mierzona miedzy dwoma  wiefcami kol
monoblokowych nie moze by¢ wieksza niz 0,01 Q. Pomiar zgodnie
z PN-96/K-91045 pkt. 4.3.10 (wynik: pozytywny-negatywny).

Badania na stanowisku probnym (pkt. 9.3.7). W czasie biegu jatowego kontrolowac:
10.5.1  Plynnosc pracy przekiadni - nie moga wystepowac opory i zaciecia.

10.56.2 Gtodnosc pracy przektadni - nie mogg wystepowac stuki, dodatkowe wibracije,
zwigkszony poziom szumow.

10.5.3 Przyrost temperatury tozysk - przyrost temperatury korpusow tozysk tocznych
reduktora i maznic nie moze przekraczac 20°C.

10.5.4 Kontrolowac szczelnosce korpusu reduktora i maznic.
Uwaga: Wyniki prob pkt. 10.5 : pozytywny-negatywny.

Badania i pomiary po probie biegu luzem".

10.6.1  Sprawdzi¢ ,na tusz" slad wspdlpracy zebow przekiadni:
Slad wspodtpracy zebéw winien zawiera¢ sie w wartosciach podanych w tabeli 15 :



Tabela 15

Potozenie Wymiar Konstrukeyjny Wamiar napraw cry T
Na dtugosci zeba | % | 70 70)
Na wysokoscei zeba |4 | 50 30

10.6.2  Sprawdzi¢ luz miedzyzebny :
- Luzmiedzyzebny winien zawierad sie w granicach podanych w tabeli 10.5 -

Tabela 16

Luz migdzyze¢bny Luz Konstrukeyjny Luz naprawczy
Czolowy (obwodowy) [mm] 0.3+1.2 l 0.3¢3.8
Normalny [mm] 0.3<1.1 [ 0.3+3.6

Uwaga: Wymagany jest pomiar tylko jednego luzu: czolowego lub obwodowego,
10.6.3  Sprawdzi¢ luzy pary fozysk mazniczych wg pkt. 9.3.1.5 | 9.3.1.6.

10.6.4  Po wychyleniu ze stanu spoczynku maznica powinna pod ~wlasnym ciezarem"
wracac¢ do stanu rownowagi.

10.7 Wady materiatowe:

10.7.1  Powierzchniowe wady materiatowe podzespotdw sprawdzaé wg warunkow
okreslonych dia poszczegolnych czesci w pkt. 8

10.7.2  Na kazdej naprawie rewizyjnej zgodnie z .Instrukcjg badan defektoskopowych
zestawow kolowych Metra Warszawskiego" badaé metodg ultradzwiekowa;

- o8 badania szezegdtowe (O - S)

= Kolo monoblokowe: badania szezegdlowe (M - S)

- Uwagar W oprzypadku braku Koniceznosei zdejmowania picrécieni wew netrznyveh
tozysk

= mazniczych 7 preycsyn innych niz badania defektoskopowe.  zezwala sIe na
wykonanic badan osi Czesciowo uproszezonyeh (O - C) zamiast szezegotowyceh
(O-98).

10.7.3  Za zgoda Zamawiajacego zamiast badan ultradzwiekowych dopuszcza sie
inne nieniszczace metody badan wad materiatowych o wykrywalnosci nie mniejszej
niz w przypadku ultradzwiekdw.

11 OPERACJE WYKANCZAJACE W NAPRAWIE
ZESTAWOW.

11.1 Po pozytywnym zakonczeniu pomiaréw i badan. oraz uzyskaniu zgody Przedstawiciela

malowac dwukrotnie zestaw grunto-emaliq(speinia;apa norme PN EN 45545) w kolorze

Szarym odcien do uzgodnienia z Zamawiajgcym z wytgczeniem :
- powierzchni toczne;
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- stozka osadczego zebnika (na czas transportu zabezpieczy¢ stozek
zmywalnym srodkiem ochronnym)

- powierzchni pracujgcej tulei uziemiajacej (zabezpieczy¢ jw.)

- zewnetrznej bocznej powierzchni wienca kota monoblokowego (malowac
farbg ftalowg biatg)

11.2 Po obu stronach tarcz kot monoblokowych malowaé farbg ftalowag bialg numer
zestawu. Wysokos¢ cyfr 40-80 mm .

12WYKAZ OZNACZEN TRWALYCH ZESTAWU
- wybijanych przytepionymi znacznikami

12.1 O$ zestawu : zgodnie z pkt. 2.10 PN-96/K-91045 .

12.2 Koto monoblokowe, koto zebate, tuleja osadcza kota zebatego : przy wtlaczaniu ,na
zimno": wg pkt. 2.10 PN-96/K-91045.

- UWAGA : Brak oznaczen na zestawie wg pkt. 12.3 swiadczy o wykonaniu
potgczenia metodg wttaczania ,na gorgco".

12.3 Oznaczenia pojedynczych elementow zestawu kotowego winny by¢ wykonane przez
ich producenta zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjng lub przedmiotowymi normami.

13 WYKAZ DOKUMENTOW ODBIORCZYCH
WYMAGANYCH DO KONTROLI OSTATECZNEJ
ZESTAWU.

13.1 Swiadectwo jako$ci naprawionego zestawu ktore wystawia wykonawca i potwierdza
Przedstawiciel metra.

13.2 Wycigg atestow materialowych (dopuszcza sie kserokopie) :

- 0si-oznaczenie dokumentu 2.2
- kot monoblokowych - oznaczenie dokumentu 2.2
- kola zebatego - oznaczenie dokumentu 2.2

13.3 Swiadectwa jakosci podzespotéw (wystawia ich producent):

- 0si-oznaczenie dokumentu 3.2

- kot monoblokowych - oznaczenie dokumentu 3.2

- kofa zebatego - oznaczenie dokumentu 3.2

- zebnika (matego kofa zebatego) - oznaczenie dokumentu 3.1
- tozysk osiowych - oznaczenie dokumentu 3.2

- tozysk reduktora - oznaczenie dokumentu 2.2

13.4 Dokumenty kontrolno-pomiarowe sporzadzane przez Naprawiajgcego :

- zakres naprawy (pkt. 5.1)

- karta pomiarowa zestawu sporzadzona na podstawie pkt. 10.1.2 i rys 10.2
lub ewentualnie pkt. 10.1.3 i rys 10.3 - oznaczenie dokumentu 2.2.

- Swiadectwo jakosci potaczen wttaczanych (pkt. 10.2 )-oznaczenie
dokumentu 2.2.

- wynik pomiaru opornosci elektrycznej (pkt. 10.4 ) - oznaczenie dokumentu
2.2.

- wynik proby ,biegu luzem" (pkt. 10.5 ) - oznaczenie dokumentu 3.2.

- karte pomiarowg przekiadni zebatej (pkt. 10.6.1 i 10.6.2 oraz 8.3.6.4 i 8.4.2)-
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141

14.2

14.3

14.4

14.5

14.6

14.7

oznaczenie dokumentu 2.2.
- wartosci luzu tozysk mazniczych (pkt. 10.6.3 ) - oznaczenie dokumentu 2.2.
- wynik badania defektoskopowego (pkt. 10.7)-oznaczenie dokumentu 3.1.
- UWAGA do punktu 13: Oznaczenia dokumentow zgodnie z EN 10204:2010

14 KONTROLA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO |
ZESTAWU.

Odpowiedzialnos¢ za zgodno$¢ wykonania z technologia i WTNIO, oraz skutki
techniczno- prawne niewtasciwie wykonanej naprawy, spoczywajg na Dyrekcji zaktadu
realizujgcego naprawe

.Metro Warszawskie Sp. z 0.0." zasitrzega sobie prawo kontroli procesu
technologicznego w kazdej fazie wykonania. Nie moze ona jednak mie¢ charakteru
celowego zakiocania naprawy.

Bezposredni nadzor u Wykonawcey nad naprawg sprawuje Osoba odpowiedzialna za
prowadzenie umowy ze strony ,Metra Warszawskiego Sp. z 0.0. ".

Pracownik Dziatu Kontroli Technicznej ,Metra Warszawskiego Sp. z 0.0. ".sprawuje
nadzor przez okresowe audity i inspekcje techniczne poszczegdlnych operacji, w
czasie ktorych kontroluje catoksztatt procesu technologicznego. Sprawdzeniu podlega:

- mozliwos¢  techniczna  wykonania (posiadane maszyny, urzgdzenia,
oprzyrzadowanie i narzedzia).

- wyposazenie stanowiska w wymagane urzadzenia i narzedzia pomiarowe, oraz ich

- legalnosc.

- zgodnosc¢ z dokumentacjg stosowanych materiatow.

- znajomos$¢ przez pracownika technologii, umiejetnos¢ realizacji jej w praktyce, oraz

- zgodnos¢ wymiarow ze stanem faktycznym i wpisami w karcie pomiarowe;.

- stosowany przez Wykonawce system postepowania z produkcjg wadliwg.

Pracownik Dzialu Kontroli Technicznej ,Metra Warszawskiego Sp. z 0.0. "moze brac
udziat w procesie naprawy na kazdym etapie operacji technologicznych.

W przypadku stwierdzenia nieprawidiowosci, obowigzkiem Pracownika Dziatu Kontroli
Technicznej . Metra Warszawskiego Sp. z o0.0. ". jest zatrzymanie procesu
produkcyjnego i natychmiastowe powiadomienie Osoby prowadzgcej nadzor nad
realizacjg umowy ze strony ,Metra Warszawskiego Sp z 0.0.", z podaniem numerow
zestawow, ktore uzyskaly swiadectwa jakosci w okresie od ostatniej kontroli z wynikiem
pozytywnym. Metro Warszawskie Sp z 0.0." ma prawo reklamacji powyzszych
zestawow u Wykonawcy z tytutu niewtasciwie wykonanej naprawy.

Pracownik Dziatu Kontroli Technicznej \Metra Warszawskiego Sp. z 0.0. ".poswiadcza
nastepujace dokumenty odbiorcze:

- zakres naprawy wynikajacy z kwalifikacji wstepnej i w razie koniecznosci dokonane
zmiany w trakcie procesu naprawczego.

- probe jakosci pofgczenia lub wykres wttaczania kot monoblokowych, kofa zebatego
i tulei osadczej.

- Swiadectwo jakosci naprawionego zestawu.

- Przedstawiciel dokonuje poswiadczenia na podstawie przedstawionych przez
Wykonawce dokumentow odbiorczych, oraz w oparciu o stan wiedzy wilasnej.
przeprowadzone audity i inspekcje techniczne.

- Uwaga : PosSwiadczenie przez Przedstawiciela .Swiadectwa jakosci zestawu" nie
zdejmuje z Wykonawcy odpowiedzialnosci za zle wykonang naprawe (pkt. 14.1).
Stanowi natomiast podstawe do uruchomienia przez Wykonawce procedur
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ksiegowych (zgodnie z umowa).

14.8 W przypadku posiadania przez Wykonawce certyfikatu 1SO 9000 na zestawy kolowe,

dopuszcza sig mozliwos¢ wzajemnego ustalenia warunkow  kontroli roznych od
przedstawionych.

Wszelkie zmiany w powyzszych WTNIO moga by¢ wprowadzane tylko i wytgcznie
przez Dziat Technologiczny PTT Metra Warszawskiego Sp. z 0.0 ".

Niniejsze WTNIO zostalo opracowane przez ,Metro Warszawskie Sp. z 0.0. " | stanowi
jego wiasnosc. Rozpowszechnianie w catosci lub czgsci, oraz przekazywanie danych
w nim zawartych bez zgody wiasciciela jest prawnie zabronione.



