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1.PRZEDMIOT | ZAKRES STOSOWANIA WARUNKOW TECHNICZNYCH

1.1. Przedmiotem Warunkdéw Technicznych Wykonania i Odbioru, zwanych dalej WTWiO,
sg tapki sprezyste typu SB, Skl 12 oraz sprezyny Df-2, stanowigce element systemu
sprezystego przytwierdzenia szyn do podkfadoéw lub podrozjazdnic, zatwierdzone do
stosowania w torach PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. i przedstawione na rysunkach
stanowigcych zatgcznik nr 1 do WTWiO.

1.2. Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru nalezy stosowa¢ w zakresie produkcji, odbioru i

dostawy fapek przeznaczonych do toréw kolejowych zarzgdzanych przez PKP PLK S.A.
2.0ZNACZENIE WYROBU

Oznaczenie, usytuowane na etykiecie zbiorczej dotgczonej do dostarczonej partii towaru
powinno zawiera¢ symbol tapki /np. SB4, SB7, Skl 12/ lub sprezyny Df-2, rok dostawy, numer
WTWiIO, zgodnie, z ktérymi tapki /sprezyny/ sg wykonywane oraz Deklaracje zgodnosci. Wzor

Deklaracji zgodnosci zawiera zatgcznik 15.
Przyktady oznaczen:
e tapka sprezysta — SB4 - nr WTWiO-ILK3D-5183-5/2007E.P,

e tapka sprezysta - Skl 12 - nr WTWIiO-ILK3D-5183-5/2007E.P.

3.WYMAGANIA

3.1. Wymagania dotyczace materiatu do produkcji tapek /sprezyn/

3.1.1. Rodzaj preta i gatunek materiatu

Lapki typu SB powinny by¢ wykonywane z preta o srednicy 16 mm ze stali gatunku 50S2:

ciggnionego, (utwardzanego) odpowiadajgcego normie PN-H-93005:1996 lub
- walcowanego na gorgco odpowiadajgcego normie PN-H-93003:1996.

Twardosc¢ preta, pomierzona zgodnie z normg PN-EN ISO 6506-1:2002, nie moze by¢ wyzsza
niz 285 HB.

Lapki typu Skl 12 powinny by¢ wykonywane z pretdw ciagnionych lub walcowanych o $rednicy
13 mm ze stali gatunku 50S2 lub 40S2 wg PN-H-93005:1996 oraz PN-74/H-84032 lub gatunku
38Si7 wg PN-EN10089:2005.

Twardos¢ preta, pomierzona zgodnie z normg PN-EN ISO 6506-1:2002 nie moze by¢ wyzsza

niz:



- 241 HB dla stali gatunku 50S2,

- 229 HB dla stali gatunku 40S2 oraz 38Si7.

Sprezvny typu Df-2 powinny by¢ wykonywane z pretow ciggnionych lub walcowanych o
srednicy 14 mm ze stali gatunku 50S2 lub 40S2 wg PN-H-93005:1996 oraz PN-74/H-84032 lub
gatunku 38Si7 wg PN-EN10089:2005.

Twardosé preta, pomierzona zgodnie z normg PN-EN ISO 6506-1:2002 nie moze byé wyzsza

niz:

- 241 HB dla stali gatunku 50S2,

- 229 HB dla stali gatunku 40S2 oraz 38Si7.

3.1.2. Wymiary poprzeczne, prostos¢ i powierzchnia preta

3.1.2.1. Dla wymiaru poprzecznego preta ciggnionego wymagana jest klasa
doktadnosci h13, zgodnie z normg PN-EN 10278:2002. Dla wymiaru poprzecznego preta
walcowanego wymagana jest dopuszczalna odchytka zwykta, zgodnie z normg PN-
EN 10060:2006.

3.1.2.2. Prety powinny by¢ proste. Dopuszczalna odchytka prostosci nie moze przekroczy¢

1 4,0 mm na dlugosci 1000 mm i 0,4 % na catej dtugosci preta, dla zwyktej doktadnosci
wykonania preta zgodnie z normg PN-EN 10278:2002 dla preta ciggnionego oraz zgodnie
z normg PN-H-93003:1996 dla preta walcowanego.

3.1.2.3. Powierzchnia preta ciggnionego powinna by¢ czysta, gtadka, blyszczaca lub

matowa, bez rozwarstwien, naderwan, pekniec, pozostatosci jamy skurczowej i witrgcen
niemetalicznych widocznych nieuzbrojonym okiem (pret ciggniony C1 zgodnie z normg PN-EN
10278:2002). Na powierzchni preta ciggnionego dopuszcza sie wady o gteboko$ci nie
przekraczajgcej dopuszczalnej odchytki wymiarowej w klasie h13. Niedopuszczalne s3

pekniecia i rysy o gtebokosci przekraczajgcej 0,3 mm.

3.1.2.4. Powierzchnia preta walcowanego powinna by¢ bez naderwan, pekniec¢, tusek,

zawalcowan, wgniecen zgorzeliny, niezgrzanych pecherzy i wtrgcen niemetalicznych,
widocznych nieuzbrojonym okiem, (zgodnie z wymaganiami normy PN-H-93003:1996). Na
powierzchni preta walcowanego dopuszcza sie wady o gtebokosci nie przekraczajgcej

0,3 mm. Niedopuszczalne sg pekniecia i rysy o gtebokosci przekraczajgcej 0,3 mm.
3.13. Wtracenia niemetaliczne

Oznaczenie stopnia zanieczyszczenia stali wtrgceniami niemetalicznymi nalezy przeprowadzi¢
zgodnie z normg PN-64/H-04510. Srednia wielko$é kazdego z rodzajéw wtrgcen nie powinna

by¢ wieksza od wzorca 3.



3.1.4. Makrostruktura stali

Makrostruktura sprawdzona prébg gtebokiego trawienia powinna odpowiada¢ wzorcom nie
wyzszym niz: I/3, /4, 11172, IV/1, V/6, VIII/4 zgodnie z normg PN-57/H-04501. Powierzchnia
trawionych prébek nie powinna wykazywaé¢ wad wewnetrznych dostrzegalnych nieuzbrojonym
okiem takich jak: $lady jamy skurczowej, pecherze, pekniecia wewnetrzne, rzadzizny, ptatki i

wtrgcenia niemetaliczne.
3.15. Mikrostruktura stali

Mikrostruktura stali w precie powinna odpowiadaé co najwyzej wzorcowi 4 w skali 7 zgodnie z
normg PN-66/H-04505, oznaczenie 4/7.

3.1.6. Odweglenie

Catkowita gteboko$¢ odweglenia, okreslona na Srednicy zgodnie z normg PN-1SO 3887:2005,

nie powinna przekracza¢ 0,20 mm.

3.1.7. Skiad chemiczny

Sktad chemiczny danego gatunku stali powinien posiada¢ zawarto$¢ poszczegélnych

sktadnikéw zgodnie z wymaganiami normy PN-74/H-84032 oraz EN 10089 tzn:
= dla stali 50S2: C = 0,47+0.55 %, Mn = 0,60+0,90 %, Si = 1,50+1,80 %, S max = 0,04 %,

P max = 0,04 %, Cr max = 0,30 %, Ni max = 0,40 %,

= dla stali 40S2: C = 0,35+0,42 %, Mn = 0,60-+0,80 %, Si = 1,50+1,90 %, S max = 0,04 %,
P max = 0,04 %, Cr max = 0,30 %, Ni max = 0,40 %,

= dla stali 38Si7: C = 0,35+0,42 %, Mn = 0,50+-0,80 %, Si = 1,50+1,80 %, S max = 0,025 %,
P max = 0,025%,

Do sprawdzenia skfadu chemicznego nalezy pobraé 5 prébek z kazdego dostarczonego

wytopu. Jezeli z 5 prébek chociaz jedna prébka nie spetnia wymagan, partie nalezy odrzucic.
3.1.8. Dokumenty dostawy

Prety dostarczone przez dostawce powinny posiada¢ ,Swiadectwo odbioru” producenta

(zatacznik 2) oraz “Protokét odbioru materiatu” (zatgcznik 3).

3.1.9. Przyktad oznaczenia materiatu

Materiat: pret okragty ciagniony C1 o srednicy 16 mm wykonany w klasie doktadnosci h13,

o dtugosci np. 5600"1°mm, zwyktej doktadnosci wykonania prostosci, ze stali 50S2 w stanie



utwardzonym przez ciggnienie, ze Swiadectwem odbioru 3.1 wedlug normy
PN-EN 10204+A1:2006, zgodny z normg PN-H-93005:1996.

Oznaczenie: Pret okragty C1-16-h13-56001%° — 50S2-z-3.1 — PN-H-93005:1996.
Sposdéb budowy oznaczenia podaje norma PN-H-93005:1996.

3.2. Wymagania dotyczace tapek/sprezyn/
3.2.1. Wyglad zewnetrzny

3.2.1.1. Dopuszczalne sg odciski na fapce /sprezynie/ - odksztatcenia od zarysu

rzeczywistego preta - od narzedzi ksztattujgcych, o gtebokosci nie wiekszej niz 0,50 mm.
3.2.1.2. Niedopuszczalne sg zadziory na koncach tapek (powinny by¢ usuniete).

3.2.1.3. Niedopuszczalne sg pekniecia, ostre zagtebienia, rysy i naderwania o gtebokosci

wiekszej od 0,3 mm oraz inne wady materiatowe widoczne nieuzbrojonym okiem.

3.2.1.4. Dopuszczalne sg przewezenia od rzeczywistej srednicy preta w miejscach giecia

tapek SB i Skl 12 do 0,75 mm, dla sprezyn Df-2 przewezenie nie moze przekraczaé¢ 0,7 mm..

3.2.2. Ksztalt, wymiary i tolerancje wykonania

Ksztalt, wymiary i tolerancje wykonania sg okreslone na rysunkach tapek /sprezyn/

stanowigcych zatgcznik 1 do WTWiO.

3.2.3. Twardos¢é

Twardos¢ tapek sprezystych pomierzona metodg Rockwella wg normy PN-EN ISO 6508-
1:2002, po zdjeciu warstwy wierzchniej o grubosci 0,5+1,0 mm w miejscu oznaczonym ha
rysunkach fapek lub na przekroju tapki powinna wynosi¢ 425+46 HRC. Twardos¢ sprezyn Df-2
pomierzona metodg Rockwella wg normy PN-EN ISO 6508-1:2002, po zdjeciu warstwy
wierzchniej o grubosci 0,55+1,0 mm w miejscu oznaczonym na rysunkach tapek lub na

przekroju tapki powinna wynosi¢ 44-50 HRC.

3.24. Mikrostruktura

tapki /sprezyny/ po hartowaniu powinny posiadaé mikrostrukture drobnoziarnistego martenzytu
i odpowiada¢ wzorcom 1+4 wedtug skali 3 zgodnie z normg PN-66/H-04505 (procentowy udziat
martenzytu w strukturze — min. 97,5 %, skala 8, wzorzec 3). Po odpuszczeniu wymagana

struktura martenzytu odpuszczonego (sorbityczna) bez pozostatosci iglaste;j.

3.25. Wielkos¢ odweglenia po gieciu i hartowaniu

Catkowita gtebokos¢ odweglenia po gieciu i hartowaniu, okreslona na $rednicy preta tapki zgodnie
z normg PN-1SO 3887:2005 nie powinna przekracza¢ 0,20 mm.



3.2.6. Charakterystyka sprezystosci tapki /sprezyny/

3.2.6.1. tapki typu SB badane wg metodyki opisanej w pkt. 5.8.4.1 powinny posiadac site
docisku nie mniejszg niz 8 kN, zas wymiar ,b” powinien by¢ rowny 1 + 0,5 mm. Sztywnos¢ fapek

powinna by¢ rowna C = 1,47 + 10% [KN/mm] (zatacznik 4).

3.2.6.2. tapki Skl 12 badane wg metodyki opisanej w pkt. 5.8.4.2 powinny posiadac site
docisku nie mniejszg niz 8 kN, a odksztatcenie trwate srodkowej czesci tapki (wymiar ,b”) nie

powinno by¢ wieksze od 1 mm.

3.2.6.3.Sprezyny Df-2 badane wg metodyki opisanej w pkt 5.8.4.3. powinny posiadac site

docisku nie mniejszg niz 6,5 kN
3.2.7. Wytrzymatos¢ zmeczeniowa /dotyczy tylko tapek sprezystych/

3.2.7.1. Wytrzymatos¢ zmeczeniowa tapek typu SB pod obcigzeniem pulsacyjnym, przy
czestotliwosci 10 Hz, ugieciu wstepnym 8 mm i amplitudzie drgain 0,5 mm powinna wynosic
minimum 5 min cykli. Po badaniu tapka nie powinna peknac, a sita docisku tapki po badaniu nie

moze sie zmniejszyé wiecej niZ o 20% w stosunku do zmierzonej przed badaniem.

3.2.7.2. Wytrzymatos$¢ zmeczeniowa tapki Skl 12 pod obcigzeniem pulsacyjnym, przy
czestotliwosci 10 Hz, amplitudzie drgan 0.7 mm i szczelinie 2 mm miedzy cze$cig srodkowg

tapki i stopka szyny, powinna wynosi¢ minimum 5 min cykili.
3.2.8. Wytrzymatos¢ montazowa /dotyczy tylko tapek typu SB/

tapki typu SB po pieciokrotnym montazu i demontazu w modelu wezta przytwierdzenia w skali
1:1 powinny zachowa¢ wymiary ,b” i ,f° w granicach odchytek dopuszczalnych, podanych

w zatgcznik 1 oraz zapewni¢ minimalng site nacisku na wktadke 8 kN.
3.2.9. Zabezpieczenie antykorozyjne
tapki /sprezyny/ nalezy zabezpieczy¢ przed korozjg poprzez:

* malowanie farbg ftalowg, modyfikowang, wodorozpuszczalng, do gruntowania, przez

zanurzanie - minimalna grubos¢ powtoki 10 um,
=  pokrywanie farbg poliestrowo-epoksydowg np. FAPROXYD —700, metoda elektrostatyczng
- minimalna grubos¢ powitoki 60+80 um,

= pokrywanie emaliami wodorozciehczalnymi i suszenie piecowe - grubos¢ powtoki do 30 um,



= malowanie kataforetyczne, proces zanurzeniowy, wykorzystujgcy zasade elektroforezy, czyli
przemieszczania w polu elektrycznym duzych czastek posiadajgcych tadunek elektryczny —

minimalna grubos¢ powtoki 20 pm.

Powtoka powinna pokrywac catg powierzchnie fapek /sprezyn/. Dopuszcza sie zgrubienie farby
w miejscach podwieszenia do malowania i na czotach obu ramion tapek /sprezyn/. W procesie
zabezpieczania antykorozyjnego tapki /sprezyny/ nie mogg byé poddawane dziataniu
temperatury powyzej 350 °C. Wymagania i badania powtoki malarskiej tapek /sprezyn/ zgodnie
z normg PN EN ISO 2808:2000, PN-C -81519:1979, PN C 81521:1976.

3.2.10. Cechowanie

Cechowanie polega na wykonaniu czytelnych wklestych znakow na koncu jednego z ramion
tapki /sprezyny/. Znak powinien zawiera¢ symbol producenta /np. S lub IF/, dwie ostatnie cyfry
roku produkcji.

Przyktady cechowania:
o tapka wyprodukowana w 2003r przez SKAMO Sp. z 0.0.: S07,

o tapka wyprodukowana w 2003r przez InterFrez Sp. z 0.0.: IFO7.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT, GWARANCJA
4.1. Pakowanie

tapki /sprezyny/ nalezy pakowac¢ w worki foliowe, jutowe lub w pojemniki. Maksymalna masa
workéw z elementami nie powinna przekraczaé 30 kg. Masa pojemnika z tapkami /sprezynami/
powinna by¢ kazdorazowo uzgadniana z odbiorcg. Na opakowaniu nalezy poda¢: nazwe
wytwérey, nazwe i symbol tapki, liczbe tapek w opakowaniu, numer wytopu, numer partii,

miesigc i rok produkciji, rok dostawy tapek.

4.2. Przechowywanie

W czasie magazynowania u producenta i odbiorcy prety, tapki /sprezyny/ powinny byé
zabezpieczone przed czynnikami powodujgcymi korozje oraz przed pomieszaniem

poszczegolnych partii.

4.3. Transport

Prety i tapki mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu, zgodnie z obowigzujgcymi

przepisami.



4.4. Gwarancja

Od roku dostawy N, ktory jest umieszczony w dokumentach wysytkowych do 31 grudnia N + 4

tapki objete sg gwarancjg producenta.

5.BADANIA

5.1. Badania materiatu - uwagi ogélne

Badania materiatu przeprowadzane sg w hucie w trakcie procesu produkcji. Wyniki kazdego
badania odbiorczego (laboratoryjnego) powinny by¢ zgodny z p. 3.1.1. + 3.1.9. Kazda partia
materiatu powinna posiadaé ,Swiadectwo odbioru” producenta (zatgcznik 2) oraz “Protokét
odbioru materiatu” (zatgcznik 3). Badanie przeprowadza sie partiami. Za partie uwaza sie

materiat pochodzacy z jednego wytopu.
Badanie materiatu obejmuje sprawdzenie:
5.1.1. Rodzaju i gatunku materiatu /3.1.1/
5.1.2. Doktadnosci wykonania wymiarow poprzecznych /3.1.2.1/
5.1.3. Prostoliniowosci /3.1.2.2/

5.1.4. Powierzchni /3.1.2.3/

5.1.5. Twardosci metodg Brinella /3.1.1/
5.1.6. Wtragcen niemetalicznych / 3.1.3/
5.1.7. Makrostruktury / 3.1.4/

5.1.8. Mikrostruktury /3.1.5/

5.1.9. Odweglenia /3.1.6/

5.1.10. Sktadu chemicznego /3.1.7/

5.2. Pobieranie prébek do badan

Pobieranie probek do badan nalezy przeprowadzaé sposobem losowym, zgodnie z normg PN-
83/N-03010. Badania ujete w punktach 5.1.2 + 5.1.9 przeprowadza sie na probkach o
liczebnosci zgodnie z normg PN-ISO 2859-1+AC1:2003, za$ ujete w punkcie 5.1.1i5.1.10

zgodnie z zapisem tych punktow.

5.3. Plan badania, rodzaj kontroli, poziom kontroli, wadliwos¢ dopuszczalna



Dla wszystkich badan materiatu, z wyjatkiem punktu 5.1.1 i 5.1.10 /okreslono w zapisie tych
punktéw/, obowigzuje plan badania jednostopniowy, rodzaj kontroli normalny, akceptowany

poziom jakosci AQL = 2,5 % oraz poziom kontroli:
= S-4 specjalny dla badan ujetych w punktach 5.1.2 + 5.1.4,

= S-2 specjalny dla badan ujetych w punktach 5.1.5 + 5.1.9,
zgodnie z normg PN-1SO 2859-1+AC1:2003.

Kontrola normalna jest stosowana tak dtugo, dopoki nie powstang warunki do przejscia na
kontrole obostrzong, zgodnie z normg PN-1SO 2859—1+AC1:2003. Przejscia z kontroli
normalnej na kontrole obostrzong oraz warunki przerwania kontroli przedstawiono na
schemacie 1. Znaki literowe, licznos¢ prébki oraz liczbe kwalifikujacg Ac i dyskwalifikujgcg Re
dla planu jednostopniowego, kontroli normalnej i akceptowanego poziomu jakosci AQL = 2,5%

przedstawiono w tablicach 1 i 2.

( Poczgtek )

2 sposrod 5 lub 5 partii nie przyjeto
mniej kolejnych podczas kontroli
partii nle przyjeto obostrzonej

Kontrola

obo-
strzona

Kontrola Przerwanie
normalna kontroli

Dostawca
poprawia jakosc¢

5 kolejnych partii
przyjeto

Schemat 1. Warunki przejscia z kontroli normalnej na kontrole obostrzong oraz warunek

przerwania kontrol



Tablica 1

Znaki literowe licznos¢ préobek

Licznos$é Specjalne poziomy kontroli Ogéiny poziom kontroli
partii S-1 S-2 S-3 S-4 I
91-150 B B C D D
151-280 B C E E
281-500 B C D E F
501-1200 C C E F G
1201-3200 C D E G H
3201-10000 C D F G J
10001-35000 C D F H K

Tablica 2

Okreslenie liczby kwalifikujacej Ac i liczby dyskwalifikujgcej Re przy okreslonym
akceptowanym poziomie jakosci dla planu jednostopniowego i poszczegolnych
rodzajow kontroli

Znak Licznos¢ llos¢ kwalifikujaca llos¢ dyskwalifikujaca
literowy probki Ac Re
A 2 0 1
B 3 0 1
C 5 0 1
D 8 0 1
E 13 1 2
F 20 1 2
G 32 2 3
H 50 3 4
J 80 5 6
K 125 7 8

5.4. Ocena wynikéw badan pojedynczej probki /pretal

Prébke /pret/ nalezy uznac za zgodng z wymaganiami WTWiO jezeli wszystkie badania ujete w

punktach 5.1.1 + 5.1.10 zakoniczyly sie wynikiem pozytywnym



5.5. Ocena partii materiatu

Partie materiatu nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami WTWiO jezeli ilos¢ probek
niezgodnych z wymaganiami zawartymi w punktach 3.1.2 [J 3.1.7 WTWIO, a dotyczaca badan
ujetych w punktach 5.1.2 + 5.1.9 jest mniejsza lub réwna liczbie kwalifikujgcej A¢, zgodnie z
normg PN-1SO 2859-1+AC1:2003, zas badania wg punktu 5.1.1 i 5.1.10 daty wynik pozytywny.
Okreslenie liczby kwalifikujgcej Ac i liczby dyskwalifikujgcej Re dla poszczegdinych rodzajow

kontroli i poziomow kontroli podano w tablicy 2.

5.6. Badanie tapek /sprezyn/

5.6.1. Badania petne — badania kwalifikacyjne
Badania petne obejmujg sprawdzenie:

5.6.1.1. Stanu powierzchni i wyglgdu zewnetrznego /3.2.1/
5.6.1.2. Ksztattu, wymiardw i tolerancji wykonania /3.2.2/
5.6.1.3. Twardosci /3.2.3/

5.6.1.4. Charakterystyki sprezystosci /3.2.6/

5.6.1.5. Wytrzymatosci montazowej /3.2.8/

5.6.1.6. Mikrostruktury /3.2.4/

5.6.1.7. Odweglenia /3.2.5/

5.6.1.8. Wytrzymatosci zmeczeniowej /3.2.7/

5.6.1.9. Zabezpieczenia antykorozyjnego /3.2.9/

5.6.1.10. Cechowania /3.2.10/

Badania petne — kwalifikacyjne nalezy wykonywac:

» przed rozpoczeciem produkcji seryjnej,

» przy kazdej zmianie stosowanego materiatu lub parametréw technologicznych, mogacych

mie¢ wptyw na jako$c¢ tapek,
= w okresie trwania gwarancji, gdy stan tapek budzi zastrzezenia uzytkownika,

= podczas okresowej kontroli jako$ci produkcji, u danego producenta, jednak nie rzadziej niz

raz na 24 miesiace.



Badania wykonuje Centrum Naukowo-Techniczne Kolejnictwa lub inna jednostka organizacyjna
upowazniona do prowadzenia badan. Badanie peine wykonuje sie na zlecenie i koszt

producenta.

Warunkiem wyrazenia zgody na podjecie w zaktadzie produkcji seryjnej wyrobu jest pozytywna
ocena zaktadu pod katem zapewnienia wiasciwej jakosci wyrobu, uzyskana w wyniku auditu
zaktadu przeprowadzonego przez przedstawicieli: PKP PLK S.A., CNTK, Urzedu Transportu

Kolejowego lub Transportowy Dozér Techniczny.
5.6.2. Badania niepetne — badania laboratoryjne

Badania niepetne — laboratoryjne — przeprowadzane sg u producenta w trakcie procesu
produkcyjnego. Obejmujg one wykonanie w petnym zakresie badan ujetych w punkcie 5.6.1 z
wyjatkiem badania wytrzymatos$ci zmeczeniowej p. 5.6.1.8, ktére ogranicza sie do badania 1

tapki raz na 5 kolejnych partii, a w przypadku tapek Skl 12 - 2 fapek raz na 5 kolejnych partii.

Stanowisko do badania wytrzymatosci zmeczeniowej powinno by¢ obudowane w sposéb
umozliwiajgcy obserwacje przebiegu badan i na czas trwania badan powinno by¢
oplombowane. W badaniach niepetnych (laboratoryjnych) moze uczestniczy¢ upowazniony
przedstawiciel PKP PLK S.A. Wyniki badanh nalezy wpisa¢ do “Protokotu badania niepetnego
tapki sprezystej” (zatgcznik 6). Do protokotu winny by¢ dotgczone:

= protokoty z badania wytrzymatosci zmeczeniowej fapek sprezystych SB i Skl 12 (zatgcznik
14),

= protokoty z badania charakterystyki sprezystosci tapek SB (zatgcznik 8) Skl 12 (zatgcznik 10)
oraz Df-2 (zatgcznik 12),

= deklaracja zgodno$ci (zatgcznik 15).
5.6.3. Skiad i licznos¢ partii

Badania tapek /sprezyn/ przeprowadza sie partiami. Partie odbiorczg stanowig tapki /sprezyny/
wykonane z tego samego gatunku materiatu, pochodzgcego z tego samego wytopu,
wyprodukowane przy zachowaniu jednakowych parametrow technologicznych. Maksymalng

licznos¢ partii okresla sie na 35 000 sztuk.
5.6.4. Pobieranie préobek do badan

Nalezy przeprowadzaé bezposrednio u producenta sposobem losowym, zgodnie z normg PN-

83/N-03010. Wszystkie badania nalezy przeprowadzac na prébkach o liczebnosci zgodnie z



normg PN-ISO 2859-1+AC1:2003, z wyjatkiem badania wytrzymatosci zmeczeniowej tapek

/badanie 1 fapki na 5 kolejnych partii odbiorczych, a w przypadku tapek Ski12 — 2 tapek na 5
kolejnych partii odbiorczych/. Do badanh petnych i niepetnych wykonywanych przez CNTK jako
badania kontrolne jakosci produkcji, probki nalezy pobiera¢ w sposoéb losowy z partii tapek

odebranych z wynikiem pozytywnym.
5.6.5. Plan badania, rodzaj kontroli, poziom kontroli, wadliwos¢ dopuszczalna
Dla wszystkich badah obowigzuje plan badania jednostopniowy, rodzaj kontroli normalny oraz
/z wyjatkiem pkt. 5.6.1.8/ akceptowany poziom jakoéci AQL = 2,5 % i poziom kontroli:
1) dla badan peinych /przyjeta reprezentatywna wielkos¢ partii minimum 1 201 sztuk./:

= S-2 specjalny dla badan ujetych w punktach: 5.6.1.1 +5.6.1.8, 5.6.1.10i5.6.1.11,
2) dla badan niepetnych:

= S-2 specjalny, dla badan ujetych w punktach: 5.6.1.1 +5.6.1.7, 5.6.1.9,
5.6.1.10, zgodnie z normg PN-ISO 2859-1+AC1:2003,
= dla p. 5.6.1.8 — badanie zmeczeniowe 1 tapka na 5 kolejnych partii odbiorczych
a w przypadku fapek Skl 12 — 2 tapki na 5 kolejnych partii odbiorczych.
Kontrola normalna jest stosowana tak diugo, dopoki nie powstang warunki do przejscia
na kontrole obostrzong, zgodnie z normg PN-1SO 2859-1+AC1:2003.

5.6.6. Ocena wynikéw badan pojedynczej probki / tapki, sprezyny

tapke /sprezyne/ nalezy uznac¢ za zgodng z wymaganiami WTWiO jezeli wszystkie badania
ujete w punkcie 5.6.1 daty wynik pozytywny.

5.6.7. Ocena partii tapek /sprezyn/

Partie tapek nalezy uznac za zgodng z wymaganiami WTWiO jezeli ilos¢ prébek niezgodnych z
wymaganiami zawartymi w punktach 3.2.1 + 3.2.10 jest mniejsza lub réwna liczbie kwalifikujgcej
Ac, zgodnie z normg PN-ISO 2859-1+AC1:2003.

5.6.8. Postepowanie z partig nie spetniajgcg wymagan WTWiO

5.6.8.1. Partia materiatu nie spetniajgca wymagan zawartych w punkcie 3.1.2 po
przesegregowaniu moze by¢ przedstawiona do powtérnego odbioru. Wynik powtérnego odbioru

jest ostateczny.



5.6.8.2. Partia fapek /sprezyn/ nie spetniajgca wymagan zawartych w punktach 3.2.1, 3.2.2,
3.2.91 3.2.10 po przesegregowaniu moze by¢ przedstawiona do powtdérnego odbioru. Wynik

powtérnego odbioru jest ostateczny.

5.7. Opis badan materiatu

5.6.9. Sprawdzenie rodzaju i gatunku materiatu polega na sprawdzeniu zgodnosci danych

zawartych w Swiadectwie odbioru z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.1.1.

5.6.10. Sprawdzenie dokladnosci wykonania wymiarow poprzecznych polega na
sprawdzeniu za pomocg warsztatowych narzedzi pomiarowych zgodnosci wynikow pomiaréow

Z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.1.2.1.

5.6.11. Sprawdzenie prostoliniowosci polega na sprawdzeniu za pomocg warsztatowych
narzedzi pomiarowych i szablonéw zgodnosci wynikow pomiaréw z wymaganiami zawartymi w
punkcie 3.1.2.2.

5.6.12. Sprawdzenie powierzchni polega na sprawdzeniu za pomocg warsztatowych narzedzi
pomiarowych i okresleniu poprzez ocene wzrokowg powierzchni na zgodnos¢ z wymaganiami

zawartymi w punkcie 3.1.2.3.

5.6.13. Sprawdzenie twardosci mierzonej metodg Brinella, zgodnie z normg PN-EN ISO 6506-
1:2002 po zdjeciu warstwy wierzchniej o grubosci 0,5 + 1,0 mm polega na sprawdzeniu

zgodnos$ci z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.1.1.

5.6.14. Sprawdzenie stopnia zanieczyszczenia stali wtrgceniami niemetalicznymi polega

na sprawdzeniu zgodnosci otrzymanych wynikéw z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.1.3.

5.6.15. Sprawdzenie makrostruktury na zgodnos¢ z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.1.4

nalezy przeprowadzaé na przetomach prébek wycietych z pretéw materiatu.

5.6.16. Sprawdzenie mikrostruktury na zgodnos¢ z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.1.5
nalezy przeprowadzaé¢ wg normy PN-66/H-04505 za pomocg mikroskopu metalograficznego na

zgtadzie, wycietym z materiatu.

5.6.17.Sprawdzenie odweglenia na zgodno$¢ z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.1.6

nalezy przeprowadzaé metodg metalograficzng wg normy PN-1SO 3887:2005.
5.6.18. Sprawdzenie sktadu chemicznego na zgodnos¢ z wymaganiami zawartymi w punkcie

3.1.7 nalezy przeprowadza¢ metodg spektralng za pomocag kwantometru prézniowego.



5.8. Opis badan tapki /sprezyny/

5.8.1. Sprawdzenie stanu powierzchni i wygladu zewnetrznego nazgodnos¢ z
wymaganiami w punkcie 3.2.1 nalezy wykonac przez ogledziny powierzchni tapki /sprezyny/
okiem nieuzbrojonym oraz pomiary suwmiarkg. Sprawdzenie pekniec tapek /sprezyn/
przeprowadza sie metodg proszkowo-magnetyczng defektoskopem magnetycznym,

penetrantami lub metodg magnetyczno-fluorescencyjng w Swietle lampy ultrafioletowe;j.

W przypadku pozytywnego wyniku tapke /sprezyne/ nalezy rozmagnesowac po zakohczeniu

badania.

5.8.2. Sprawdzenie ksztattu, wymiarow i tolerancji wykonania na zgodno$¢ z wymaganiami
zawartymi w punkcie 3.2.2 nalezy wykonaé za pomocy warsztatowych narzedzi pomiarowych i
sprawdziandéw. Sprawdzeniu podlegajg tolerowane wymiary fapek /sprezyn/ uwidocznione na
rysunkach tapek /sprezyn/ w zatgczniku 1, ujete w ,,Protokole badania niepetnego tapki

sprezystej Isprezyny/” (zatgcznik 6):
= dlatapek SB: a, b, e, f,
= dlatapek Skl 12: a, b, d, M, Z.
= dla sprezyn Df-2: a, b, M.

5.8.3. Sprawdzenie twardosci na zgodnos$¢ z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.2.3 nalezy

wykona¢ metodg Rockwella, wg normy PN-EN ISO 6508-1:2002, na jednym z koncow tapki

Isprezynyl/, po zeszlifowaniu wierzchniej warstwy o grubosci 0,5 + 1,0 mm, w miejscu

oznaczonym na rysunku tapki /sprezyny/, lub na przekroju tapki /sprezyny/.

5.8.4. Sprawdzenie charakterystyki sprezystosci na zgodnos$¢ z wymaganiami zawartymi w

punkcie 3.2.6.

5.8.4.1. tapke sprezystg typu SB nalezy zamontowa¢ w uchwycie maszyny wytrzymatosciowej
wg schematu przedstawionego w zatgczniku 7. Maszyna powinna mie¢ mozliwos¢ kreslenia
wykresu wielkosci ugiecia w funkcji obcigzenia. tapke sprezystg nalezy poddaé obcigzeniu do
uzyskania ugiecia 11 mm, utrzymac to obcigzenie przez 10 sekund, odcigzy¢ do ugiecia 8
mm i odczyta¢ wartos¢ sity. Sita nacisku tapki nie powinna by¢ mniejsza niz 8 kN. Po zdjeciu

tapki z urzgdzenia nalezy sprawdzi¢ wymiar b = 105> mm.

Na podstawie wykresu wielkosci ugiecia w funkcji obcigzenia nalezy obliczy¢ sztywno$¢ tapki

sprezystej wg wzoru:



C=P/y [kN/mm]

gdzie: P - sita nacisku tapki zmierzona w trakcie wykonywania charakterystyki sprezystej
[kN],

y - ugiecie tapki [mm].

Sztywnosc tapki sprezystej okresla sie jako srednig z trzech wartosci obliczonych dla ugiecia: 6,
8110 mm.

Po zakonczeniu badania nalezy sporzadzi¢ “Protokot z badania charakterystyki sprezystosci
tapki SB...” (zatgcznik 8).

5.8.4.2. tapke sprezystg Skl 12 nalezy zamocowaé¢ w uchwycie maszyny wytrzymatosciowej
wg schematu pokazanego w zatgczniku 9. Maszyna wytrzymatosciowa powinna mie¢
mozliwosc¢ kreslenia wykresu wielkosci ugiecia w funkcji obcigzenia. tapke sprezystg nalezy
poddac obcigzeniu sitg 25 kN, a nastepnie odcigzy¢ do pozycji wyjsciowej, wyjac i dokonaé
pomiaru wysokosci srodkowej czesci tapki — wymiar ,b”. Nastepnie tapke sprezystg ponownie
zamocowac w uchwycie i poddac cyklowi dziesigciokrotnego obcigzenia sitg 25 kN i odcigzenia
do wartosci 0 kN. Podczas pierwszego obcigzania tapki nalezy sporzadzi¢ wykres wielkosSci
ugiecia w funkcji obcigzenia. Podczas ostatniego cyklu nalezy site 25 kN utrzymacé przez 10
sekund. W tym czasie odczyta¢ wielkos¢ ugiecia tapki. Po uptywie 10 sekund odcigzy¢ tapke do
ugiecia 0 4 mm mniejszego niz uzyskane pod obcigzeniem 25 kN i odczyta¢ wartos¢ sity
docisku. Po wyjeciu tapki z oprzyrzgdowania nalezy ponownie dokona¢ pomiaru wysokosci
srodkowej czesci tapki i obliczy¢ trwate odksztatcenie tapki (réznica wysokosci z pierwszego i

drugiego pomiaru).

Po zakonczeniu badania nalezy wypeni¢ “Protokot z badania charakterystyki sprezystosci tapki
Skl 12” (zatgcznik 10).

5.8.4.3. Sprezyne Df-2 nalezy zamocowaé¢ w uchwycie maszyny wytrzymatosciowej wg
schematu pokazanego w zatgczniku 9. Maszyna wytrzymatosciowa powinna mie¢ mozliwosc¢
kreslenia wykresu wielkosci ugiecia w funkcji obcigzenia. Po zamocowaniu sprezyne Df-2 nalezy
poddac obcigzeniu sitg 25 kN, a nastepnie odcigzy¢. Nastepnie sprezyne ponownie obcigzy¢ do
momentu uzyskania ugiecia 8 mm, utrzymac ten stan przez 10 s, odcigzy¢ o 4 mm i dokonac
odczytu wartosci sity. Sita ta powinna by¢ wieksza od 6,5 kN. Po zakonczeniu badania nalezy

wypenié “Protokdt z badania charakterystyki sprezyny Df-2” (zatgcznik 12).

5.8.5. Sprawdzenie wytrzymatosci montazowej tapki typu SB na zgodnos$¢ z wymaganiami



zawartymi w punkcie 3.2.8 nalezy przeprowadzi¢ na modelu w skali 1:1 wezta przytwierdzenia
sprezystego szyny typu UIC60 do podktadu strunobetonowego. W tym celu nalezy przygotowac
podktad strunobetonowy z kotwami do przytwierdzenia sprezystego, odcinek szyny o dtugosci
okoto 0,60 m oraz pozostate czeéci skladowe przytwierdzenia (przektadka podszynowa i
elektroizolacyjna wktadka dociskowa). Nastepnie nalezy ztozy¢ wezet przytwierdzenia, jak to ma
miejsce w torze i pieciokrotnie zmontowac i zdemontowac fapke sprezystg. Po ostatnim
zdemontowaniu fapki nalezy sprawdzi¢ jej wymiar b = 15 mm i f = 34** mm. Nalezy okresli¢

site nacisku fapki na wktadke w sposéb opisany w pkt. 5.8.4.1.

5.8.6. Sprawdzenie mikrostruktury na zgodnos$¢ z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.2.4
nalezy wykonaé¢ za pomocag mikroskopu metalograficznego na zgtadzie wykonanym zgodnie z
normg PN-66/H-04505.

5.8.7. Sprawdzenie odweglenia na zgodnos$¢ z wymaganiami zawartymi w punkcie 3.2.5
nalezy przeprowadzaé¢ metodg metalograficzng zgodnie z normg PN-ISO 3887:2005. Wielkos¢
odweglenia nalezy badac¢ po gieciu i hartowaniu na ftapce bedacej gotowym wyrobem. Prébki do
pomiaru nalezy pobraé z catego przekroju tapki w sposéb mechaniczny lub reczny za pomocg
narzedzi do skrawania. Dopuszcza sie wycinanie probek pitkami Sciernicowymi lub za pomocag
palnika z pozostawieniem naddatku na obrdobke skrawaniem w celu catkowitego usuniecia
strefy wptywu cieplnego. Prébki nalezy szlifowac¢ i wypolerowac¢ w ptaszczyznie przekroju
poprzecznego prostopadtej do powierzchni wyrobu, przy czym niedopuszczalne jest

zaokraglanie powierzchni.

5.8.8. Sprawdzenie wytrzymatosci zmeczeniowej na zgodnos¢ z wymaganiami
przedstawionymi w punkcie 3.2.7 polega na poddaniu fapki cyklicznym obcigzeniom
powtarzalnym, symulujgcym obcigzenia spowodowane ruchem taboru po torze
kolejowym.

- Badanie tapki SB nalezy wykonywac¢ na pulsatorze (zatgcznik 7). tapke nalezy poddawaé

obcigzeniu cyklicznemu minimum 5 min cykli przy czestotliwosci 10 Hz, ugieciu wstepnym 8

mm i amplitudzie 0,5 mm.

- Badanie fapki Skl 12 nalezy wykona¢ na pulsatorze (zatgcznik 11). tapke Skl 12 nalezy
zamocowac w przyrzgdzie w taki sposob, aby ramiona przylegajgce do stopki szyny byty
podnoszone przez element przyrzgdu sprawdzajgcego. Lapki nalezy napig¢ doprowadzajgc
do ich zablokowania, a nastepnie zwolni¢ sruby mocujgce tak, aby uzyskac szczeling

miedzy czescig Srodkowa tapki i stopkg szyny o wielkosci 2 mm. Lapke typu Skl 12 nalezy



poddac obcigzeniu cyklicznemu 5 min cykli przy czestotliwosci 10 Hz i amplitudzie 0,7 mm.

Badania wytrzymatosci zmeczeniowej nalezy przeprowadzi¢ na 2 fapkach na 5 kolejnych

partiach odbiorczych. W przypadku pekniecia cho¢ jednej fapki, badania nalezy powtérzy¢
na podwojonej liczbie tapek. Wyniki badan powtérnych nalezy uznaé za ostateczne.
Po zakonczeniu badania nalezy sporzadzi¢ ,Protokdt z badania wytrzymatosci zmeczeniowe;j

tapki sprezystej” (zatgcznik 14).

5.8.9. Sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego na zgodnos¢ z wymaganiami
przedstawionymi w punkcie 3.2.9 nalezy przeprowadza¢ okiem nieuzbrojonym. Nie ma

obowigzku sprawdzania grubosci powtoki antykorozyjne;j.
5.8.10. Sprawdzenie cechowania na zgodnos¢ z wymaganiami przedstawionymi w punkcie

3.2.10 przeprowadza sie okiem nieuzbrojonym. Wynik proby uznaje sie za pozytywny, jezeli na

wszystkich tapkach cecha zawiera wymagane informacje.

6.DEKLARACJA ZGODNOSCI

Dostawca jest zobowigzany do wystawienia dla kazdej partii wyrobu swiadectwa odbioru 3.1.
oraz Deklaracje Zgodnosci (zatgcznik 15) stwierdzajgca zgodnosé wyrobu z wymienionymi
w deklaracji dokumentami odniesienia. Deklaracja powinna zawiera¢ wystarczajgce informacje,
umozliwiajgce odbiorcy zidentyfikowanie dostawcy, ktéry ztozyt deklaracje oraz umozliwiajgca

identyfikacje osoby, ktéra deklaracje podpisata.
Deklaracja powinna zawiera¢ co najmniej nastepujace informacje:
a) nazwe i adres dostawcy sktadajgcego deklaracje,
b) identyfikacje wyrobu przez podanie:
e nazwy wyrobu,
o symboli kwalifikacji wyrobu,
e przeznaczenia i zakresu stosowania wyrobu,
e okreslenie partii wyrobu, objetej deklaracja,
c) os$wiadczenie zgodnosci wyrobu z dokumentami odniesienia,
d) wykaz dokumentow odniesienia:

e Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru — PKP PLK S.A.



e Aprobata Techniczna - CNTK

Dokumenty powinny mie¢ podane numery, tytuly, daty wydania oraz do kiedy obowigzuja.

e) miejsce i data wystawienia deklaraciji,

f) podpisy, pieczecie, imiona i nazwiska osob uprawnionych do wystawienia deklaracji

w imieniu dostawcy. Liczbe ztozonych podpisow wyznacza forma prawna organizaciji

dostawcy.

W celu umozliwienia odniesienia deklaracji do wynikéw oceny zgodnos$ci na podstawie, ktérych

deklaracja zostata ztozona, moga by¢ podane dodatkowe informacje, na przykiad:

e nazwa i adres zaangazowanego laboratorium badawczego lub jednostki certyfikujgcej,

e powotanie sie na certyfikowany system zarzgdzania,

powotanie sie na dokument akredytaciji laboratorium

Wzor ,Deklaracji zgodnos$ci” zawiera zatgcznik 15.

7.NORMY | DOKUMENTY ZWIAZANE

PN-EN ISO 2808:2000

PN-ISO 2859-1+AC1:2003

PN-83/N-03010

PN-ISO 3887:2005
PN-57/H-04501
PN-66/H-04505
PN-64/H-04510

PN-EN ISO 6506-1:2006(U)
PN-EN ISO 6508-1:2002

PN-EN 10204:2006
PN-EN 10278:2003
PN-EN 45014:2000
PN-C-81519:1979

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

Procedury kontroli wyrywkowej metodg alternatywng. Schematy kontroli
indeksowane na podstawie granicy akceptowanej jakosci (AQL) stosowane
do kontroli partii za partig

Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jednostek produktu do prébki
Sal niestopowa i niskostopowa. Okreslanie gtebokosci odweglenia
Badanie makrostruktury stali. Préba gtebokiego trawienia

Mikrostruktura stalowych wyrobow hutniczych. Wzorce i oznaczanie
Oznaczanie stopnia zanieczyszczenia stali wtrgceniami niemetalicznymi
Metale. Pomiar twardosci sposobem Brinella. Czes¢ 1: Metoda badan
Metale. Pomiar twardosci sposobem Rockwella. Czes$¢ 1: Metoda

badan (skale A,B, C,D,E, F, G, H, K, N, T),

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentoéw kontroli
Wymiary i tolerancje wyrobdéw stalowych o powierzchni jasnej
Ogodlne kryteria deklaracji zgodnosci sktadanej przez dostawce

Wyroby lakierowe. Okreslanie stopnia wyschniecia i czas wysychania



PN-EN ISO 2808:2000

PN-C-81521:1976

PN-74/H-84032

PN-H-93003:1996

PN-H-93005:1996

PM-87/H93200/02

PN-EN 10089:2005

PN-EN 10060:2006

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

Wyroby lakierowe.  Badanie odpornosci  powtok lakierowanych
na dziatanie wody oraz oznaczanie nasigkliwosci

Stal sprezynowa (resorowa). Gatunki
Stal sprezynowa. Walcowka i prety walcowane na gorgco
Stal sprezynowa. Prety tuszczone oraz prety i druty ciggnione

Walcéwka i prety stalowe okragte walcowane na gorgco. Walcowka i
prety ogélnego zastosowania. Wymiary

Stale walcowane na goraco na sprezyny ulepszane cieplnie. Warunki
Techniczne dostawy

Prety stalowe okraggte walcowane na gorgco ogélnego zastosowania.

Wymiary i tolerancje ksztattu i wymiarow.



Zatacznik 1

Strona V4

Rysunki konstrukcyjne fapek sprezystych
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Rysunek 1. Lapka sprezysta SB4
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Rysunek 2. tapka sprezysta SB7



ejueanpoid yeuz

= D
~ (9 [0 N =
IRRN - 2
Elel|k]® 8
‘WW 6Z'Z) Z N e1odib yoeluaiwold eu
uazamezid | mojolubz ‘uaoteizsypo yoeosfaiw m 1ydey e1did eojupals eujezozsndop - |\ JelwApy 9
“ww ¢ po ezs)3IM 9Aq azow alu femozeq luyoziaimod po AuAzaids uolwel nqo 10SON0SAM BOIUZOL - 7, 9SOUBM ‘G
‘nyunsAs Bm ajs3pim sluemoyeuz v
‘OdH 9% - 2 9sopiem| ‘¢
'68001 N3 Bm 21S8¢ an| ZE0v8-H/v/-Nd Bm ZS0g myjunieB m suemodjem gnj suoiuber Aaid jelisie| oynpoid ol
'd'32002/5-€815-QENTI - OMUM BMm J0Igpo | sluBuONAMA *|
bemn
w »|
@ S b v
: - - nee=p
®
%
R | 1s
aluazozseyds
9~
A G'89~

Rysunek 3. Lapka sprezysta Skl 12



__iR1s4 ! | miejsce cechowania
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Warunki techniczne wykonania:

1. Wykonanie i odbiér wg WTWIO - ILK3D-5183-5/2007E..P.

2. Materiat: prety ciggnione lub walcowane w gatunku 50S2 wg PN-74/H-84032.
3. Twardos$¢ 440 - 508 HV (44-50 HRC).

4. Znakowanie wkleste w miejscu wskazanym na rysunku; znak wytwoércy i dwie ostatnie cyfry roku produkciji.
5. Wymiar M - dopuszczalna srednica sprezyny w miejscach odksztatcen zgniotéw i przewezen na promieniach giecia M > 13,3 mm

Rysunek 4. Sprezyna Df -2



Zatacznik 2

Swiadectwo odbioru 3.1 lub 3.2 (wzér)

Swiadectwo odbioru 3.1
(3.2)

Data Nr swiadectwa

nr potwierdzenia

Zamawiajacy nr zamowienia
Asortyment Gatunek stali | Nr wytopu Ciezar wigzki/kregi/prety
Stan dostawy, normy Uwagi
Analiza chemiczna
[%]
C Mn Si P S Cr Ni Cu Mo Al
Wiasnosci
mechaniczne

Nr Re Rm A Z Udarnosé Twardos¢ HB Obrobka
préb | N/mm | N/mm | % % cieplna
y 2 2 prébek
Wtrgcenia TL KK KP TP KN S AT AA Max
niemetaliczne

S|G S|G S|G S|G
A B C D

Préba speczania Iskrowano 100%
Wielkoé¢ ziarna Odweglenie
Mikrostruktura Pasowos$¢

Makrostruktura

Préba zginania

Proba toczenia schodkowego

Proba hartownosci




Zalacznik 3

PROTOKOL. ODBIORU MATERIALU (WZOR)

] SR zdnia ...............
Rodzaj i gatunek stali:..............cccciiiiinnne
AN TRV (o] o 11 (0] 1110V (o] o 11 1R
Waga partiic......cccoeeeeriiiiiiiiiiieee Kg  SZEUK PretOw..........eeveeeeeeeiiiiiiiiiiie
Nr partii 0dbiOrczej..........uvvvveevveiiiiiinnnnnnn. numery wigzek pretow............ccccevvvveeeeee.
Doktadnos¢ wykonania LicZNOSC ProbKi -..vvcvvvvveee sztuk
wymiarow poprzecznych (S-4)
llos¢ probek z oceng negatywnag...............c...oooeevvvvnnnnnnn. sztuk
ogolna ocena wg 3.1.2.1. pozytywna/

negatywna

Prostoliniowos¢ (S-4) Liczno$¢ probki ................. sztuk

llos¢ probek z oceng negatywnag...............ccevvvvviiiiiinnnnnns sztuk

ogolna ocena wg 3.1.2.2. pozytywna /
negatywna

Powierzchnia (S-4) Liczno$¢ probki ................. sztuk

llos¢€ préobek z oceng negatywnag.................oevveviiiiiiiinnnns sztuk

ogodlna ocena wg 3.1.2.3. pozytywna/
negatywna




PROTOKOL ODBIORU MATERIALU (WZOR)

Licznos¢ probki......... sztuk
Twardos$é (S-4) Probka nr
(metoda Brinella) 1 2 3 4 >
wymagana 285 /241229
Twardos¢ HB
pomierzon
a
llos¢ prébek z oceng negatywng...............ccccevvvviiiiiiinnnins sztuk
ogolna ocena wg 3.1.1. pozytywna / negatywna
Licznos$¢ probki......... sztuk
Wtracenia niemetaliczne (S-2) Prébka nr
1 2 3 4 5
jest jest jest jest jest
Zgodnos¢ z WT brak brak brak brak brak
llo$¢ préobek z oceng negatywna...................oooeevvvvnnnnnnnn. sztuk
ogolna ocena wg 3.1.3. pozytywna/ negatywna
Licznos$¢ probki......... sztuk
Makrostruktura (S-2) Brobka nr
1 2 3 4 5
jest jest jest jest jest
Zgodnos¢ z WT brak brak brak brak brak
llos¢€ prébek z oceng negatywnag...............ccevvevviiiiininnnnns sztuk

ogolna ocena wg 3.1.4.

pozytywna/ negatywna




PROTOKOL ODBIORU MATERIALU (WZOR)

Liczno$¢ probki......... sztuk
Mikrostruktura (S-2) Probka nr
1 2 3 4 5
jest jest jest jest jest
Zgodnos¢ z WT brak brak brak brak brak
llo$¢ préobek z oceng negatywna...............c.oooooevvevvninnnnn. sztuk
ogolna ocena wg 3.1.5. pozytywna/ negatywna
Licznos$¢ probki......... sztuk
Odweglenie (S-2) Probka nr
1 2 3 4 5
jest jest jest jest jest
Zgodnos¢ z WT brak brak brak brak brak
llo$¢ préobek z oceng negatywna...................oooeevvvvnnnnnnnn. sztuk
ogolna ocena wg 3.1.6. pozytywna/ negatywna
Licznos$¢ probki......... sztuk
Sklad chemiczny (S-2) Probka nr
1 2 3 4 5
jest jest jest jest jest
Zgodnosc z WT brak brak brak brak brak
llos¢€ prébek z oceng negatywng...............cceeveviiiiiininnnnns sztuk

ogdlna ocena wg 3.1.7.

pozytywna/ negatywna




PROTOKOL ODBIORU MATERIALU (WZOR)

Uwagi:

W oparciu o powyzsze wyniki oraz zataczone Swiadectwo odbioru nr z dnia
stwierdza sie, ze przedstawiona do odbioru partia materiatu spetnia / nie

spetnia wymogi (6w) WTWiO. Partie materiatu odebrano / nie odebrano.

Podpis i stempel KJ producenta




Zalacznik 4

CHARAKTERYSTYKA SPREZYSTOSCI LAPKI TYPU SB

F 9

P [kN]
15 7 F
" AAN
4

. //
y )/
; /[ /

s

\‘\.
N

v

0o 1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12 13 y[mm]

1 — wartos¢ srednia,

2 — graniczne wartosci dopuszczalne
P — sita nacisku tapki [kN],

y - ugiecie fapki [mm



Zalacznik 5

CHARAKTERYSTYKA SPREZYSTOSCI LAPKI SKL 12

i |
m |

|
; =

10

P [kN]

.
L | 2 3 4 3 6 T & 9 1 M1 12 13 114 15 16 17 v [mim]

gdzie: P — sita nacisku tapki zmierzona w trakcie wykonywania charakterystyki sprezystej [KN],

y — ugiecie tapki [mm].

k.



Zatacznik 6

PROTOKOL BADANIA NIEPELNEGO tAPKI SPREZYSTEJ TYPU /SPREZYNY/.........

(WzOR)

WYNIKI BADANIA NIEPELNEGO

Stan powierzchni i wyglad zewnetrzny licznos¢ probki sztuk
Prébka numer Badanie peknie¢ metodag
Ogledziny zewnetrzne
Zgodnos¢ z punktem 3.2.1. WT
1 jest Brak jest brak
2 jest brak jest brak
3 jest brak jest brak
4 jest brak jest brak
5 jest brak jest brak
6 jest brak jest brak
7 jest brak jest brak
8 jest brak jest brak
9 jest brak jest brak
10 jest brak jest brak
11 jest brak jest brak
12 jest brak jest brak
13 jest brak jest brak
14 jest brak jest brak
15 jest brak jest brak
16 jest brak jest brak
17 jest brak jest brak
18 jest brak jest brak
19 jest brak jest brak
20 jest brak jest brak
llos¢ prébek z oceng negatywng ................. sztuk
ogoélna ocena wg 3.2.1. pozytywna / negatywna




Protokét badania niepetnego tapki /sprezyny/ (wzér)

Ksztatt, wymiary i tolerancje wykonania licznosc¢ probki sztuk

Probka Wymiary nominalne / pomierzone [mm]

numer

Lapka SB a=13"2 h=1%05 e=8:2 f=3441 Zgodnos¢ z

Fapka Skl 12 a=24%1 b=18"1% |d=35"5, |M>1225 |Zz<3 punktem 3.2.2.

SprezynaDf -2 1 a-gp+4, | =245, |M>133
1 Jest brak
2 Jest brak
3 Jest brak
4 Jest brak
5 Jest brak
6 Jest brak
7 Jest brak
8 Jest brak
9 Jest brak
10 Jest brak
11 Jest brak
12 Jest brak
13 Jest brak
14 Jest brak
15 Jest brak
16 Jest brak
17 Jest brak
18 Jest brak
19 Jest brak
20 Jest brak

llos¢ probek z oceng negatywng ................. sztuk

ogo6lna ocena wg 3.2.2. pozytywna / negatywna

Licznos¢ probki......... sztuk
Twardosc¢ Prébka nr
1] 2 | 3 ] 4] 5 ] 6 ] 7 | 8
wymagana Dla fapek 42+46 HRC, dla sprezyn 44-50
pomierzona

llosé probek z oceng negatywna........

ogolna ocena wg 3.2.3.

Pozytywna / negatywna




Protokot badania niepetnego tapki /sprezyny/ (wzoér)

Charakterystyka Licznosc probki......... sztuk
sprezystosci Probka
nr
1] 2] 3] 4]51]6 | | 8
wymagana min 8 kN
Sita docisku pomierzona
llos¢ prébek z oceng negatywna.................. sztuk
ogdblna ocena wg 3.2.6. pozytywna / negatywna
Wytrzymatos¢ montazowa Licznosc¢ probki......... sztuk
Prébka
nr
1] 2] 3] 4]51]6 | | 8
Nacisk tapki po wymagany min. 8 kN
5-krotnym montazu pomierzony
Wymiar wymagany 34+1
geometr.”f’ pomierzony
llos¢ prébek z oceng negatywna.................. sztuk
ogoblna ocena wg 3.2.8. pozytywna / negatywna
Licznos¢ probki......... sztuk
Mikrostruktura Probka
nr
1 2 3 4 5
jest jest jest jest jest
Zgodnos¢ z WT brak brak brak brak brak
llos¢é prébek z oceng negatywna.................. sztuk

ogolna ocena wg 3.2.4.

pozytywna / negatywna




Protokot badania niepetnego tapki /sprezyny/ (wzoér)

Licznos¢ probki......... sztuk
Odweglenie Probka nr
1 [ 2 | 3 [ 4 |
dopuszczalna max. 0.2 mm
Wartos¢ pomierzona
llos¢ prébek z oceng negatywna.................. sztuk
ogolna ocena wg 3.2.5. pozytywna / negatywna
Wytrzymato$¢ Zmeczeniowa Licznos¢ probki......... sztuk
Prébka nr
1 | 2 | 3
wymagana min. 5 min. cykli
Wartos¢ pomierzona
llos¢ prébek z oceng negatywna.................. sztuk
ogolna ocenawg 3.2.7. pozytywna/ negatywna
Zabezpieczenie antykorozyjne Licznosc proébki.............. sztuk
llos¢ probek z oceng negatywna.................. sztuk

ogdlna ocena wg 3.2.9. pozytywna/ negatywna




Protokét badania niepetnego tapki /sprezyny/ (wzér)

Cechowanie Licznosé probki............. sztuk
llos¢ prébek z oceng negatywnag.................. sztuk
Ogdlna ocena wg 3.2.10. pozytywna/
negatywna
Uwagi:
W oparciu o powyzsze wyniki oraz udostepnione i zalagczone dokumenty

stwierdza sie, Ze przedstawiona do odbioru partia tapek lub sprezyn spetnia/nie

spetnia wymogi(éw) WTWiO. Partie materiatu odebrano / nie odebrano.

Zatgczniki:
1. Protokoét odbioru materiatu (z zatgczonym Swiadectwem odbioru — 3.1 lub 3.2).
2. Deklaracja zgodnosci
3. Protokoty wytrzymatosci zmeczeniowej fapek — sztuk......(nr..)

4. Protokoty charakterystyki sprezystosci tapek /sprezyn/ — sztuk......(nr)

Podpis i piecze¢ producenta Podpis i piecze¢ upowaznionego
przedstawiciela PKP PLK S.A.*
* Gdy w badaniach uczestniczy upowazniony przedstawiciel PKP PLKS.A.




Zatacznik 7

Schemat przyrzadu do badania charakterystyki sprezystosci i wytrzymatosci zmeczeniowej fapek typu SB

1 — badana tapka, 2 — uchwyt maszyny wytrzymatosciowej, 3 — pulsator, 4 — czujnik zegarowy



Zalacznik 8
PROTOKOL Z BADANIA

CHARAKTERYSTYKI SPREZYSTOSCI LAPKI SB.... Nr (wzor)

( petna nazwa i adres producenta )

Badanie charakterystyki sprezystosci przeprowadzone w dniach ...............
na maszynie wytrzymatosciowej nr ............... wedtug punktu 3.2.6.1 WTWiO.
NEPAti....oeeeeeiieeeee e przyrzgdy pomiarowe:
T =T )
SZtyWNOSCHAPKI...cccovvieee
NACISK P [KN]uuuiiiiiiiiiiiieieeeees e ——————
ugiecie y [mm].......c.cceveenneen.
P [kN]
15
/
14 //
13 /|

12 / /
) VAV
/

\\\

AN

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 YI[mm]

Badanie przeprowadzit: Zatwierdzit:

(podpis i data) (nazwisko, podpis oraz piecze¢ osoby
upowaznionej)



Zatacznik 9

Schemat przyrzadu do badania charakterystyki sprezystosci tapki Skl 12

A

N

o

1 — badana tapka, 2 — uchwyt maszyny wytrzymatosciowej, 3 — pulsator, 4 — czujnik zegarowy



Zatacznik 10

PROTOKOL Z BADANIA
CHARAKTERYSTYKI SPREZYSTOSCI LtAPKI SKL 12 Nr (wzor)

( pelna nazwa 1 adres producenta )

Badame charakterystyla sprezystosci przeprowadzone w dmach

na maszyme wytrzymalosciowej or ... wedhug punkiu 3.2.6.2. WI'W10.
preyrzady ponmarowe:
ordapla. e
sfadociskufapha. ... e
voecie flmmn].. ..
P[]
a0

25

n ll

—

|~
—
0 -
.'-"'-FF-
5 — =
.d"'-'-'-
|
-I-'-'-'-
o "
[ 2 3 4 5 8 L @ & 2 4 15 1& 17

i ||

wysokosc srodkowe] czescl lapla po obeiazenin wstepnym

wysokosc srodkowej czesa lapka po 10 krotnym obciazenin

Badanie przeprowadzit: Zatwierdzil:

(podpis 1 data) (mazwizko, podpis oraz pleczes osoby upowainions])




Zatacznik 11

Schemat przyrzadu do badania charakterystyki sprezystosci sprezyn Df -2

pomiar sity

pomiar O/

odksztatcenia
(komputer)

A

podpora podpora
sprezyna Df-2

podstawa

_________________________________________________________________________

////////////////////////////////////



Zalacznik 12

PROTOKOL Z BADANIA CHARAKTERYSTYKI SPREZYSTOSCI SPREZYNY Df-2
Nr (wzor)

( petna nazwa i adres producenta )

Badanie charakterystyki sprezysto$ci przeprowadzone w dniach ...............
na maszynie wytrzymalosciowej nr ............... wedlug punktu 3.2.6.3. WTWIO.

przyrzady pomiarowe:

010 (5721 1) 7P PP PUUPRPPPR
ODCIGZENIC WSEPIIE ...eovviiviiiiiiiii i nieniiees eeree s

odczytana warto$C Sity [KN]..ocoovvviviiiiiiiiicis e

Badanie przeprowadzit: Zatwierdzit:

(podpis i data) (nazwisko, podpis oraz piecze¢ osoby upowaznionej)




Zatacznik 13

Schemat przyrzadu do badania wytrzymatosci zmeczeniowej tapek Skl 12

1 — badana tapki, 2 — pulsator z uchwytem umozliwiajgcym ciggniecie tapek do gory, 3 - szyna



Zatacznik 14

PROTOKOtL ZBADANIA WYTRZYMALOSCI ZMECZENIOWEJ LAPKI TYPU SB | SKL 12
Nr (wzor)

( pelna nazwa i adres producenta )

Badanie wytrzymatosci zmeczeniowej przeprowadzone w dniach ...............

Na pulsatorze nr ............... wedtug punktu 3.2.7. WTWiO

Wskazania licznika czasu:

Czestotliwose..........oeune.e. POCZAtKOWE......eeveeieienies
Amplituda............coocovenenens KOACOWE ....vevvverveieieiirennenas
Ugigcie wstepne..................

110$¢ ObrotOw........ccevvvneee. /min

Przyrzady pomiarowe: (przyktad)
Sumator: H7EC-B /OMORON/ Japonia
Licznik czasu pracy: CMUQ72E /SAIA/ Szwajcaria
Zegar: RT-60 /ASEA/ Polska
Czujniki zegarowe:

Stwierdza sie, Ze badanie wytrzymato$ci zmeczeniowej zostato przeprowadzone zgodnie z punktem
3.2.7. WTWIiO

Badanie przeprowadzit: Zatwierdzit:

(podpis i data) (nazwisko, podpis oraz piecze¢ osoby Upowaznionej)



Zatacznik 15

DEKLARACJA ZGODNOSCI nr (wzor)
Dostawca (petna nazwa i adres dostawcy )
Wyréb:
= Nazwa wyrobu
= Klasyfikacja wyrobu (symbol SWW:,  kod PKWiU:)

= Przeznaczenie i zakres stosowania

» Ildentyfikacja partii objetej deklaracja

Opisany powyzej wyrob jest zgodny z nastepujgcymi dokumentami odniesienia:

nr dokumentu tytut dokumentu i nazwa jednostki wydajgcej data wydania

Dodatkowe informacje

Deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, Ze wyroby partii okreslonej w

deklaracji sg zgodne z dokumentami odniesienia

(miejsce i data wystawienia) (nazwisko, podpis oraz piecze¢ osoby upowaznionej)
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