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1. KARTA INFORMACYJNA
RODZAJ POJAZDU KOLEJOWEGO
Wagon towarowy weglarka budowy specjalnegj
Lp. Seria Typ Interoperacyjnos¢
1 Fal 9-402.0 (WAP, WAP/F) Nie
2 Fa Fas 418V z odmianami 418Va, Nie
' 418Vb, 418Vc, 418Vg, 418Vh

DOKUMENTACJA BAZOWA

Wagon towarowy Warunki techniczne Dokumentacja Techniczno -
Seria Typ wykonania i odbioru Ruchowa
9-402.0 (WAP,
Fal WAPJF) Vagonka Poprad Vagonka Poprad
418V z
odmianami Zaodrzanskie Zakfady Zaodrzanskie Zaktady Przemystu
Fa, Fas 418Va, 418VDh, Przemystu Metalowego im. M. Metalowego im. M. Nowotki w
418Vc, 418Vg, Nowotki w Zielonej Gorze Zielonej Gérze
418Vh
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2. KARTA ZMIAN

L Zmiana z podaniem punktu dokumentacji
P- systemu utrzymania

1. Aktualizacja karty zmian po wprowadzonych zmianach (str. nr 4);

2. Tablica nr 5 (zestawy kotowe — str. 23) — po dotychczasowym punkcie nr 7 dodanie nowego punktu nr 8 o tresci:
+Wykona¢ badania nieniszczgce osi zestawodw kotowych srodkowych ich czesci (pomiedzy tarczami kot)” — czynnosé
ta dotyczy 3-go poziomu utrzymania. Po wprowadzeniu nowego punktu nr 8 zmianie ulega numeracja kolejnych
punktow tablicy nr 5;

3. Tablica nr 5 punkt nr 9 (uprzednio punkt nr 8) (zestawy kotowe — str. 24) — uzupetnienie tresci kolumny ,czynnosci” o
zapis: ,Dodatkowo wykonaé badania nieniszczace osi zestawdw kotowych srodkowych ich czesci (pomiedzy
tarczami két)” oraz kolumny ,wymagania” o zapis ,Zataczy¢ protokoty z badan”;

4. Tablica nr 5 punkt nr 14 (uprzednio punkt nr 13) (zestawy kotowe — str. 24) — uzupetnienie tresci kolumny

1. ,czynnosci” o zapis: ,Sprawdzi¢ cechowanie fozysk, zidentyfikowac¢ rok produkcji tozysk” oraz kolumny ,wymagania”
0 zapis ,Zabrania sie dekompletowania tozysk
i kompletowania ich niezgodnie ze specyfikg producenta lub wytycznymi branzowymi”;

5. Tablica nr 5 (zestawy kotowe — str. 25) — po punkcie nr 15 (uprzednio punkt nr 14) dodanie nowego punktu nr 16 o
tresci: ,Podczas dokonywania montazu maznic na czopach zestawéw kotowych dokonaé¢ wybicia na podktadkach
zabezpieczajacych indywidualnych cech identyfikujgcych pracownika dokonujgcego montazu oraz daty montazu” —
czynno$¢ ta dotyczy poziomoéw utrzymania 3, 4 i 5.

Zmienione strony opatrzone sg adnotacjg ,Zmiana nr 1” z datg opracowania 31.03.2020 r.

Zmiana uznana przez Zesp¢t Interdyscyplinarny jako zmiana nie bedgca zmiang znaczaca.

1. Aktualizacja karty zmian po wprowadzonych zmianach — zmiana nr 2 (str. 4 dokumentacji DSU);

2. Karta pomiarowa K6 (str. 3/4) Zestaw kotowy (str. 59 dokumentacji DSU) — w czesci parametrycznej w punkcie nr 2
(Grubos¢ wienca kota bezobreczowego do rowka widocznego — symbol W) w kolumnie ,wymiar konstrukcyjny”
zastgpienie wartosci 50+4/0 mm oznaczeniem W+4/0 mm z dodaniem odnosnika 3) o tresci ,Nominalna grubos¢
wienca kota bezobreczowego ,W” zalezy od typu konstrukcyjnego kota zestawu kotowego”;

3. Karta pomiarowa K11 (str. 1/3) Urzadzenia ciegtowe i zderzakowe (str. 70 dokumentacji DSU) — usuniecie na
rysunku poglgdowym wymiaru | (Rzeczywista (mierzona) dtugos¢ zderzaka a+b=l);

4. Karta pomiarowa K11 (str. 2/3) Urzadzenia ciegtowe i zderzakowe (str. 71 dokumentacji DSU) — usunigcie w czesci
parametrycznej punktu nr 3 (Rzeczywista (mierzona) dtugos¢ zderzaka a+b=l). Po usunigciu punktu nr 3 zmianie

2. ulega numeracja kolejnych punktéw tabeli. Ponadto pod tabelg w pozycji ,Uwaga” zmianie ulega odwotanie do
wymaganych punktéw tabeli (zamiast 6 i 7 wprowadza sie 5 i 6);

5. Protokdét — P6 Dopuszczenie do uzytkowania (str. 102 dokumentacji DSU) — zmiana numeru przywotanego
formularza dopuszczenie do uzytkowania z P/21-5 na P/03-5. Ponadto zamiana w catym protokole stéw ,wagon” na
,pojazd kolejowy”.

Zmienione strony opatrzone sg adnotacjg ,Zmiana nr 2” z datg opracowania 22.03.2022 r.

Zmiana uznana przez Zesp¢t Interdyscyplinarny jako zmiana nie bedgca zmiang znaczaca.

Zmiana wprowadzona do stosowania Zarzgdzenie Prezesa Zarzgdu nr 5/2022 z dnia 22.03.2022 r.

1. Punkt 2 — Karta zmian (str. nr 4 dokumentacji DSU): Aktualizacja karty zmian po wprowadzonych zmianach —
zmiana nr 3;

2. Punkt 4 — Podstawowe pojecia i definicje zastosowane w opracowaniu (str. nr 6, 7 i 8 dokumentacji DSU):
Aktualizacja przywotanych w dokumentacji systemu utrzymania poje¢ i definicji;

3. Punkt 8 — Wymagania prawne (str. nr 15 dokumentacji DSU): Aktualizacja wykazu aktéw prawnych oraz norm
technicznych;

4. Punkt 9 — Arkusze pozioméw utrzymania / Tablica nr 10. Arkusz poziomdw utrzymania — kompletny wagon po
przegladzie / naprawie (str. nr 35 dokumentacji DSU) — usuniecie punktu nr 13 dotyczacego wystawiania dokumentu
,Dopuszczenie do uzytkowania”;

5. Punkt 10 — Karty pomiarowe / Karta pomiarowa K6 (str. 1/4) Zestaw kotowy (str. nr 57 dokumentacji DSU) —
aktualizacja normy dotyczacej zestawdw kotowych;

3. 6. Punkt 11 — Protokoty (str. nr 93 i 102 dokumentacji DSU): Usuniecie ze spisu protokotéw Protokotu P6
Dopuszczenie do uzytkowania oraz usuniecie wzoru Protokotu P6 Dopuszczenie do uzytkowania;

7. Punkt 15 — Wymagania dotyczgce kwalifikacji pracownikow (str. nr 129 i 131 dokumentacji DSU) — aktualizacja
normy dotyczacej badan nieniszczacych;

8. Punkt 18 — Parametry mierzone w procesie utrzymania wagondw (str. nr 134 dokumentacji DSU) — usuniecie z
tablicy nr 16 odwotania do Protokotu P6 Dopuszczenie do uzytkowania.

Zmienione strony opatrzone sg adnotacjg ,Zmiana nr 3” z datg opracowania 12.04.2023 r.

Zmiana uznana przez Zespot Interdyscyplinarny jako zmiana nie bedgca zmiang znaczaca.

Zmiana wprowadzona do stosowania Zarzadzeniem Prezesa Zarzadu nr 20/2023 z dnia 12.04.2023 r.
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3.0PIS OPRACOWANIA DOKUMENTACJI

Niniejsza Dokumentacja Systemu Utrzymania zawiera przyjety schemat grupowania wagonéw
wedtug rodzajow. Zgrupowano wagony o podobnej konstrukcji — wagony weglarki budowy specjalnegj
(samowytadowcze) — ktére niezaleznie od réznic w konstrukcji poszczegdlnych podzespotéw posiadajg
ogdlnie podobng konstrukcje i przeznaczenie eksploatacyjne. Zestawiono dla nich wszystkie czynno$ci
przegladowo-naprawcze we wspélnych arkuszach, z zachowaniem réznic wynikajgcych z uzytych w nich
podzespotéw.

Arkusze przegladowo-naprawcze zawierajg wykaz wszystkich czynnosci niezbednych do
prawidtowego utrzymania wagonow towarowych weglarek budowy specjalnej (samowyladowczych).
Zaznaczono poziomy utrzymania zapobiegawczego (poziom 1, 2, 3) i naprawczego (poziom 4, 5), na
ktérych nalezy wykona¢ poszczegodlne czynnosci. Okreslono réwniez szczegétowe wymagania dla
niektorych czynnosci, ktére tego wymagajg oraz odniesienia do kart pomiarowych i smarowania oraz
protokotéw — tam, gdzie sg wymagane.

Podczas wypetniania kart pomiarowych nalezy wykona¢ wszystkie okreslone w karcie pomiary.
Jezeli w arkuszu odwotanie dotyczy karty smarowania — nalezy wéwczas smarowac wszystkie okreslone
czesci pojazdu kolejowego. W przypadku odwotania do protokotu nalezy prawidtowo wypeié wiasciwy
protokot.

Arkusze przeglagdowo-naprawcze umieszczone w niniejszym opracowaniu zawierajg takze wykaz
potrzebnych narzedzi i stanowisk oraz testéw niezbednych do wykonania poszczegdlnych czynnosci
przegladowo-naprawczych.

Dodatkowo rubryka ,uwagi” zawiera czynnosci, ktére wymagajg dodatkowych uprawnien osoéb
wykonujgcych dang czynnos$¢ — np. badania defektoskopowe.
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4. PODSTAWOWE POJECIA | DEFINICJE ZASTOSOWANE W OPRACOWANIU

Utrzymanie
pojazdow
kolejowych

catoksztalt dziatahn eksploatacyjnych i przedsiewzie¢ organizacyjno -
technicznych, ktérych celem jest zapewnienie bezpiecznego i ekonomicznego
uzytkowania pojazdéw kolejowych w ramach obowigzujgcej organizacji obstugi
oraz przyjetego planu utrzymania i poziomow utrzymania pojazdow kolejowych.

Dokumentacja
procesu utrzymania
pojazdow
kolejowych

zespdt przepiséw wewnetrznych i zasad obowigzujgcych w podmiocie
gospodarczym oraz zbior dokumentacji zwigzanej z konstrukcjg, badaniami,
eksploatacja i utrzymaniem pojazdéw kolejowych.

Dokumentacja
techniczna pojazdu
kolejowego

og6t dokumentéw zawierajgcych: dane techniczno - ruchowe, warunki
techniczne wykonania, odbioru i utrzymania, warunki uzytkowania i wyniki badan
oraz dane konstrukcyjne pojazdu kolejowego, jego zasadniczych zespotéw
i podzespotow. Dokumentacja techniczna powinna zawiera¢: dokumentacje
techniczno - ruchowg, warunki techniczne odbioru pojazdu kolejowego, jego
zespotdw i podzespotdw, dokumentacje konstrukcyjng wraz z warunkami
technicznymi wykonania, dokumentacje projektowania system utrzymania
pojazdu kolejowego.

Dokumentacja
Systemu
Utrzymania

zbidr informacji i danych niezbednych w procesie utrzymania okreslonego typu
pojazdu kolejowego zestawionych w jednym opracowaniu obejmujgcym:

e opis funkcjonalny pojazdu kolejowego z podziatem na jego elementy
sktadowe w procesie utrzymania,

e Opis czynnosci przegladowych i naprawczych,

¢ instrukcje demontazu i montazu,

o strukture cyklu przegladowo-naprawczego,

o zestawienie parametrow mierzonych w procesie przegladu i naprawy, oraz
opis metod pomiaru,

e wzory kart pomiarowych 2z wykazem wartosci konstrukcyjnych,
ponaprawczych i kresowych parametrow dla zespotéw, podzespotéw
i elementéw pojazdu kolejowego,

o wykaz urzadzen i narzedzi specjalistycznych,

o wykaz testdw wykonywanych w trakcie utrzymania,

¢ wymagania dotyczgce kwalifikacji pracownikéw oraz wymagania szczegodlne
w zakresie czynnosci spawania i badan nieniszczacych,

e ograniczenia zwigzane z bezpieczehstwem i interoperacyjnoscig dla
zespotdw, podzespotdow lub elementéw istotnych dla bezpieczenstwa
i interoperacyjnosci, okreslajgce limity, ktérych nie mozna przekroczy¢
w czasie eksploataciji, tgcznie z eksploatacjg w trybie awaryjnym,

o wykaz podzespotdow objetych dozorem technicznym.

UTK

Urzad Transportu Kolejowego.

TDT

Transportowy Dozoér Techniczny, jednostka panstwowa powotana dla
sprawowania dozoru technicznego urzgdzen w zakresie okreslonym wiasciwymi
przepisami.

Dysponent

podmiot bedacy wiascicielem pojazdu kolejowego lub posiadajagcy prawo do
korzystania z niego jako $rodka transportu, wpisany do europejskiego rejestru
pojazdow kolejowych.

Pojazd kolejowy

Pojazd dostosowany do poruszania sie na wiasnych kotach po torach
kolejowych, napedzany w inny sposob niz sitg ludzkich migesni lub bez napedu.

Zespot

dwa lub wiecej podzespotéw stanowigcych funkcjonalnie jedng catos¢, np.
ostoja, wozek itp.

Podzespot

grupa elementow tworzgcych konstrukcyjng catos¢, np. rama wdzka, resor
pidrowy, zestaw kotowy itp.
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niepodzielna czes¢ sktadowa (detal) wchodzaca w skiad podzespotu lub

zapobiegawcze

Element zespotu, np. o$ zestawu kotowego, koto bezobreczowe, sworzen itp.

Uklad zbidér elementéw zaleznych od siebie funkcjonalnie lecz nie tworzgcych odrebnej
catosci przy montazu np. uktad hamulcowy.

Utrzymanie 0ogot czynnosci z zakresu utrzymania, majgcych na celu ograniczenie

prawdopodobienstwa wystgpienia uszkodzenia lub pogorszenia funkcjonowania
wagonu.

Utrzymanie 0go6t czynnosci wykonywanych po stwierdzeniu niezdatno$ci wagonu lub jego
naprawcze czesci sktadowych do korzystania zgodnie z przeznaczeniem.

doprowadzenie wyeksploatowanego lub uszkodzonego pojazdu kolejowego,
Naprawa zespotu, podzespotu, elementu, obwodu lub ukfadu do stanu wymaganego

przepisami technicznymi.

Zakres naprawy lub
przegladu

czynnosci przewidziane do wykonania w trakcie naprawy lub przegladu pojazdu.

Warsztat
utrzymaniowy

ruchoma lub stacjonarna jednostka, w skfad ktérej wchodzi personel, w tym osoby
odpowiedzialne za zarzadzanie, narzedzia i instalacje zorganizowane w celu
przeprowadzania utrzymania pojazdéw, ich czesci, elementéw lub podzespotow

Dopuszczenie do
uzytkowania

uzasadnione i zarejestrowane zapewnienie, w stosownych przypadkach z
dotgczong dokumentacjg, udzielone zarzgdzajgcemu utrzymaniem taboru przez
podmiot Swiadczacy ustugi w zakresie utrzymania, zgodnie z ktérym czynnosci
utrzymaniowe zostaty wykonane zgodnie ze zleceniem.

Przywrocenie do
eksploatacji

zadwiadczenie przekazane uzytkownikowi, np. przedsiebiorstwu kolejowemu lub
dysponentowi, przez podmiot odpowiedzialny za utrzymanie, na podstawie
dopuszczenia do uzytkowania, zgodnie z ktorym wszystkie stosowne prace
utrzymaniowe zostaty wykonane, a pojazd, ktéry wczesniej zostat wycofany z
eksploatacji, znajduje sie w stanie pozwalajgcym na jego bezpieczne
uzytkowanie, z zastrzezeniem ewentualnych ograniczen dotyczgcych
uzytkowania.

Podmiot
odpowiedzialny za
utrzymanie pojazdu
kolejowego (ECM)

wpisany do europejskiego rejestru pojazdéw kolejowych (EVR) podmiot
obowigzany do zagwarantowania utrzymania pojazdu kolejowego.

Swiadectwo
dopuszczenia do
eksploataciji typu

dokument uprawniajgcy do eksploatacji odpowiednio typu pojazdu, typu budowli
albo typu urzgdzenia.

Deklaracja
zgodnosci z typem

oswiadczenie producenta albo jego upowaznionego przedstawiciela majgcego
siedzibe na terytorium panstwa czionkowskiego UE, podmiotu zamawiajgcego,
wykonawcy modernizacji, importera, inwestora, dysponenta, zarzadcy
infrastruktury, uzytkownika bocznicy albo przewoznika kolejowego stwierdzajgce,
na jego wytaczng odpowiedzialnosé, ze dany pojazd kolejowy, urzgdzenie albo
budowla sg zgodne odpowiednio z typem pojazdu, urzadzenia albo budowli, ktéry
juz otrzymat zezwolenie na dopuszczenie do eksploatacji lub zezwolenie na
wprowadzenie do obrotu albo swiadectwo dopuszczenia do eksploatacji typu.

Techniczne specyfikacje obejmujgce podsystemy Ilub ich czesci w celu spetnienia
specyfikacje zasadniczych wymagan systemu kolei, ogtaszane przez Komisje Europejskg w
interoperacyjnosci Dzienniku Urzedowym Unii Europejskiej.

s zdolnos¢ systemu kolei Unii do zapewnienia bezpiecznego i nieprzerwanego
Interoperacyjnosé

przejazdu pociggdw, spetniajacych wymagany stopien wydajnosci.
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Odbiér techniczny

zespot czynnosci kontrolnych majacych na celu stwierdzenie, czy spetnione sg
okreslone wymagania techniczne.

przewoznik kolejowy lub zarzadca infrastruktury eksploatujgcy pojazdy kolejowe,

Uzytkownik a takze przedsiebiorca wykonujgcy eksploatujgcy pojazdy kolejowe w obrebie
bocznicy kolejowe;.
zastgpienie uszkodzonego =zespotu, podzespotu, elementu, nowym lub
Wymiana zregenerowanym o parametrach zgodnych z warunkami technicznymi odbioru
(WTO).
o . czynnosci kontrolne majgce na celu okreslenie wzrokowe lub stuchowe stanu
gledziny ¢ . : ;
echnicznego pojazdu kolejowego, zespotu, podzespotu lub elementu.
Pomiar (zmierzenie) - czynnosci kontrolne majgce na celu okreslenie, za pomoca

przyrzadéw pomiarowych, rzeczywistych wielkosci mierzonych parametrow.

Préba dziatania

czynnosci kontrolne majgce na celu stwierdzenie prawidtiowosci dziatania
zespotdw, podzespotdw, uktadow i obwoddéw zabudowanych na pojezdzie.

Sprawdzenie

ustalenie stanu technicznego pojazdu kolejowego, jego zespotow, podzespotow,
elementow, uktadow lub obwodoéw poprzez dokonanie ogledzin, pomiaru, proby
dziatania.

wielko$¢ charakterystyczna dla danego materiatu, procesu, elementu, podzespotu

Parametr lub zespotu (wymiary, masa, wiek itp.) charakteryzujgca go z punktu widzenia jego
przydatnosci.

Test badania umozliwiajgce wykrycie wad fizycznych i elementéw.

Urzadzenia . s . .

specjalistyczne przedmiot umozliwiajgcy wykonanie okreslonego procesu.

x):\r::?;kcyjny warto$¢ parametru podana w dokumentacji konstrukcyjne;.

Wymiar rzeczywisty

wartos¢ parametru okreslona w wyniku wykonanego pomiaru.

Wymiar naprawczy

wartos¢ parametru, uwzgledniajgca zuzycie, przy ktorej element moze byc¢
zamontowany do naprawianego w poziomie P4 i P5 pojazdu kolejowego.

Wymiar kresowy

wartos¢ parametru, ktérej przekroczenie kwalifikuje dany element do kasacji lub
regeneracji. Wymiar kresowy nie moze by¢ przekroczony.

nieniszczace

Odchytka dozwolona réznica miedzy wymiarem rzeczywistym i wymiarem nominalnym
konstrukcyjna (konstrukcyjnym), okreslona w dokumentac;ji konstrukcyjnej dla nowego wyrobu.
Badania badania umozliwiajgce uzyskanie informacji o stanie fizycznym, wadach

i wtasnosciach badanego obiektu (materiatu, wyrobu, konstrukcji) nie wptywajgce
w istotny sposdb na jego wtasno$ci strukturalne i powierzchniowe.

Zmiany
konstrukcyjne

dziatania polegajgce na zastosowaniu rozwigzan konstrukcyjnych innych niz
okreslone w pierwotnej dokumentacji konstrukcyjnej pojazdu kolejowego.

Prace spawalnicze

czynnosci majgce na celu utworzenie potgczenia materiatéw powstatego przez ich
miejscowe stopienie. Zwykle stosuje sie dodatkowe spoiwo stapiajgce wraz
z materiatem podstawowym aby utworzy¢ spoine o lepszych wiasciwosciach.

Sktadnik
interoperacyjnosci

podstawowe sktadniki, grupy sktadnikéow, podzespoty lub zespoty, kidre sg
wigczone lub ktére majg by¢ wtgczone do podsystemu, od ktérego posrednio lub
bezposrednio zalezy interoperacyjnos¢; sktadnikiem interoperacyjnosci jest
réwniez oprogramowanie.
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uszkodzenie pojazdu kolejowego lub jego zespotdw, bedgce wynikiem: dziatania
sity wyzszej, zdarzen losowych, wykolejen, pozaréw, zamrozenia ukfadow
wodnych oraz zatar¢ czesci ruchomych wymagajgcych ciggtego smarowania
w trakcie eksploatacji, a spowodowanych brakiem czynnikbw smarnych, jak
rowniez zmian konstrukcyjnych wprowadzonych przez uzytkownika bez
dokumentacji zatwierdzonej zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. Jako
okolicznos¢ sity wyzszej rozumie sie nadzwyczajne, niemozliwe do przewidzenia
okolicznosci zdarzenia, w szczegdélnosci: wojna, niepokoje i rewolucje, spory
pracownicze, strajki, zamkniecia zaktadéw itp., katastrofy i wypadki
komunikacyjne, dziatania sit przyrody; pozar, powddz, trzesienie ziemi, epidemia
oraz inne kataklizmy i ograniczenia natozone na mocy czynnosci prawnych rzadu
lub innych wiladz. Mianem uszkodzen awaryjnych nie mozna okreslac¢
nadmiernych zuzy¢ eksploatacyjnych ani uszkodzen powstatych z innych
przyczyn niz wyzej wymienione.

czynnos$ci sprawdzajgce lub monitoring dokonywane przed wyjazdem pojazdu

kolejowego na linie, w czasie jazdy lub po zjezdzie pojazdu. Czynnosci mogg by¢

dokonywane przez pracownikéw przewoznika (maszyniste, rewidenta) lub przy
uzyciu automatycznych urzgdzen poktadowych lub przytorowych. Ramowy zakres
poziom P1 prac:

1. ocena stanu zasadniczych zespotdéw, podzespotéw i uktaddéw pojazdu
kolejowego, majgcych wptyw na bezpieczenstwo ruchu pojazdu,

2. ewentualna wymiana zuzytych w trakcie eksploatacji elementow szybko
zuzywajgcych sie.

czynnosci, ktore zapobiegajg przekroczeniom limitdw zuzycia, wykonywane

w przerwach pomiedzy kolejng planowang eksploatacjg pojazdu kolejowego.

Ramowy zakres prac:

poziom P2 1. szczegbtowa ocena stanu technicznego pojazdu kolejowego przez
sprawdzenie dziatania jego obwodéw, ogledziny dostepnych bez demontazu
podzespotéw, przewidziane w dokumentacji badania diagnostyczne,

2. naprawy dokonywane przez wymiane standardowych elementow.

czynnosci z zakresu utrzymania, ktére zapobiegajg przekroczeniom limitow

zuzycia wykonywane z wytgczeniem pojazdu kolejowego z planowej eksploatacii.

Ramowy zakres prac:

1. szczegdtowa ocena stanu technicznego pojazdu kolejowego poprzez
sprawdzenie dziatania obwodow, ogledziny dostepnych takze po demontazu
okreslonych w dokumentacji podzespotow, a takze przewidziane
w dokumentacji badania diagnostyczne,

2. planowane wymiany podzespotdw oraz niewielkie naprawy zespotoéw
i podzespotéw funkcjonalnych wykonywane na wyspecjalizowanych
stanowiskach.

czynnos$ci wykonywane z zakresu utrzymania naprawczego wykonywane

w zakladach posiadajgcych zaplecze techniczne i stanowiska pomiarowe.

Ramowy zakres prac:

1. szczegdtowe sprawdzenie stanu technicznego przewidzianych

poziom P4 w dokumentacji podzespotow i zespotdw potgczone z ich demontazem
z pojazdu kolejowego,

2. planowe wymiany podzespotow i zespotéw,

3. naprawy zespotéw i podzespotow wykonywane w wyspecjalizowanych
warsztatach.

czynnos$ci majgce na celu podniesienie standardu pojazdu kolejowego lub jego

odnowienie wykonywane w wyspecjalizowanych zakfadach lub u producenta.

Ramowy zakres prac:

1. demontaz zespotéw i podzespotéw z pojazdéw kolejowych i ich wymiana na
nowe lub zregenerowane,

2. modyfikacja nadwozi pojazdéw kolejowych i uktadéw biegowych.

Awaria

poziom P3

poziom P5
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5. DANE TECHNICZNE WAGONOW TOWAROWYCH

Typ 9-402.0 (WAP, WAP/F) 418V (a, b, h) 418V, 418Vc, 418Vg
Seria Fal Fa Fas
Dane ogdlne
Masa konstrukcyjna [t] 28 29 29/29/27,5
Maksymalna predkosc¢ [km/h] 90 80 100
Charakterystyka wymiarowa
Szerokos¢ toru [mm] 1435
Dlugos¢ wagonu ze 13 500 12470 12 540
zderzakami [mm]
Dtugos¢ ostoi [mm] 12 260 11 230 11 300
Rozstaw czopdw skretu [mm] 7 200 7 500 7 500
tadownos¢ wagonu [t] 52 51 51/51/52,5
Maksymalna wysoko$¢ 4000 3205 3205
wagonu [mm]
Szeroko$¢ wagonu [mm] 3090 3080 3080
Dtugos¢ tadunkowa [mm] 12 240 10 039 10 039
Szerokos$¢ tadunkowa [mm] 1864 2 668 2 668
Objetos¢ uzytkowa [m3] 75 31 31
Sposdb zatadunku grawitacyjny grawitacyjny grawitacyjny
Sposdb roztadunku pneumatyczny pneumatyczny pneumatyczny
Charakterystyka techniczna
@ 920 monobloki lub @ 950 obreczowane lub @ 920 obreczowane lub
Zestawy kotowe
obreczowane monoblokowe monoblokowe

Typ wozka 26-2.8-TP 04/04 2XT 25TNa (Y25Cs)
Typ fozyska osiowego NJ+NJP 120x240 NJ+NJP 130x240 NJ+NJP 120x240
Srednica i dlugo$¢ czopa osi J 120x179 @ 130x179 J 120x179
Usprezynowanie Resory piérowe Sprezyny srubowe Sprezyny srubowe
System hamulca Oerlikon O-GP Oerlikon O-GP Oerlikon O-GP
Zawor rozrzgdczy Est3F Est3f Est3f
Cylinder hamulcowy 16” 147(16") 16”
Nastawiacz klockow SAB DRV2A-600 SAB DRV2A-600 SAB DRV2A-600
hamulcowych
Typ sprzegu Srubowy Srubowy Srubowy
Zderzaki Kategoria A Kategoria A Kategoria A
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6. OPIS FUNKCJONALNY POJAZDU Z PODZIALEM NA JEGO ELEMENTY
SKLADOWE W PROCESIE UTRZYMANIA

Czteroosiowe wagony weglarki

budowy specjalne;j

(samowytadowcze)

sg wagonami

przeznaczonymi do przewozu masowych fadunkéw sypkich (wegiel, piasek, ruda, kruszywo, itp.). Wagony
wyposazone sg w dwa dwuosiowe woézki (réozne typy, w zaleznosci od typu konstrukcyjnego wagonu).
Wszystkie typy wagondw wyposazone sg w hamulec zespolony, w zaleznosci od typu konstrukcyjnego
wagonu zastosowano hamulec z zaworem Oerlikona typu Est3f lub Knorr KE1cSL.

Zatadunek wagonow odbywa sie za pomocg czerpakow, tasmociggow lub siloséw zatadunkowych.
Roztadunek wagonéw moze odbywac sie grawitacyjnie przez boczne otwierane przestrzenie zsypowe

(klapy roztadunkowe).

Na potrzeby uwzglednienia wszystkich czynnikéw majgcych wplyw na bezpieczenstwo pojazdu
kolejowego, zastosowano metode komponentowego podejscia do utrzymania i podzielono caty wagon na

nastepujgce komponenty:

01 — Pojazd kompletny - Skompletowany pojazd.

02 - Ostoje, ramy, wézki - Ramy zbudowane sg ze stalowych konstrukcji spawanych. Spetniajg
one role ostoi dla wszystkich zespotdéw pojazdu. Ramy oparte sg na wozkach.

03 — Nadwozie pojazdu - Pudto wagonu z mechanizmem zatadunkowym, roztadunkowym.

04 — Zestawy kolowe - Cztery zestawy kotowe z maznicami posiadajgcymi tozyska toczne.

05 — Usprezynowanie - Resory piérowe lub sprezyny srubowe w zaleznosci od typu wozka.

06 — Urzadzenia ciegtowe i zderzne - Dwie pary zderzakow zamocowanych na czotownicach ram
i dwa standardowe sprzegi srubowe.

07 — Hamulce - Gtéwnym zaworem hamulcowym jest zawor rozrzgdczy dziatajgcy na jeden
cylinder hamulcowy. Do zaworéw dotgczony jest zbiornik sterujgcy i zbiornik pomocniczy oraz
wprowadzone sg ciegta odluzniaczy hamulcow. Na czotownicach umieszczone sg kurki koricowe
potaczone z przewodem gtdwnym umozliwiajgce wtgczenie wagonu do sktadu pociggu.

Pojazdy przeznaczone sg do eksploatacji zarowno na krajowych, jak i miedzynarodowych liniach

kolejowych (w zaleznosci od typu konstrukcyjnego).
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7. PRZYJETY CYKL PRZEGLADOWO-NAPRAWCZY

7.1 Budowa cyklu przegladowo-naprawczego

Priorytetem w prawidlowej realizacji procesu utrzymania sg czeste ogledziny techniczne taboru
oraz okresowe wykonywanie utrzymania zapobiegawczego na poziomie P1 i P2, ktére pomimo braku
okreslenia resursu kilometrow pomiedzy kolejnymi czynnosciami utrzymaniowymi odgrywaja niezwykle
istothg role w zapewnieniu sprawno$ci taboru w eksploatacji pomiedzy Kkolejnymi naprawami.
Przywigzywanie wagi do rzetelnego i czestego wykonywania utrzymania na poziomach P1 i P2 przynosi
efektywny skutek w postaci mozliwosci biezgcego wykrywania usterek oraz mozliwosci zapobiezenia
awariom eliminujgc w pore czesci i podzespoty, ktére ulegly zuzyciu eksploatacyjnemu, bgdz wykazujg
objawy zmeczenia materiatu. Dodatkowa korzyscig z tak realizowanej polityki utrzymaniowej jest mozliwos¢
precyzowania norm zuzycia materiatdw eksploatacyjnych i ich egzekwowania, a przy tym realnego
ustalania normatywéw zapaséw magazynowych.

Przyjeta zasada budowy cyklu przeglgdowo-naprawczego w niniejszej Dokumentacji Systemu
Utrzymania opiera sie na zafozeniu, ze utrzymanie na poziomie P1 i P2 wykonywane jest w miare
mozliwosci ,na biezgco”, wedle potrzeb eksploatacji, w przypadku P2 nie rzadziej jednak niz co 6 miesiecy.
W przypadku wyzszych poziomow utrzymania, w zakresach P3-P5 konieczno$¢ wykonania odpowiednich
czynnosci utrzymaniowych determinuje ziszczenie sie co najmniej jednego sposrod nastepujgcych
parametréw, wynikajgcych z przyjetego cyklu przegladowo-naprawczego:

- osiggniecie przez pojazd kolejowy granicznego przebiegu w eksploatacji,

- nadejscie granicznej daty eksploatacii.

Na podstawie doswiadczenia przyjeto, iz Sredni przebieg roczny wagonu towarowego weglarki
budowy specjalnej (samowytadowczego) nie przekracza 60 000 km, zas$ okres pomiedzy poziomami
naprawczymi (P4 i P5) wynosi 6 lat, przy czym w okresie 12 lat pomiedzy poziomami utrzymania PS5,
wykonuje sie po 6 latach jedng naprawe na poziomie P4, i dwa przeglady na poziomie P3 — kolejno po
trzech i dziewieciu latach.

Dla napraw poziomu P4 dopuszcza sie mozliwos¢ jednokrotnego wydtuzenia czasookresu
pomiedzy przyjetymi kolejnymi cyklami utrzymaniowymi z przyczyn techniczno-eksploatacyjnych
o maksymalnie 3 miesigce (oznakowanie: +3M na trafarecie pojazdu).

Poza przeglgdami wagony weglarki budowy specjalnej (samowytadowcze) wymagajg konserwacji
przeprowadzanej zgodnie z Kartg Smarowanie, okreslajgcg punkty smarne, srodki smarne oraz wymagang
czestotliwos¢ przeprowadzania konserwacji.
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7.2 Struktura cyklu przeglagdowo-naprawczego
P5
A

P4

P3 P3

P2
P1

Przed wyjazdem na linig, w czasie
jazdy lub po zjezdzie.

A

[
>

Na biezaco - max 6 miesiecy

» <
L <«

3 lata /180 000 km

A

6 lat* / 360 000 km

& [

12 lat/ 720 000 km

>
hl

Rys. nr 1. Graficzne przedstawienie cyklu przeglagdowo-naprawczego.

\4

* Dopuszcza sie mozliwo$¢ jednokrotnego wydtuzenia czasookresu pomiedzy przyjetymi kolejnymi cyklami
utrzymaniowymi z przyczyn techniczno-eksploatacyjnych o maksymalnie 3 miesigce (oznakowanie: +3M

na trafarecie pojazdu).
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7.3 Opisy pozioméw utrzymania cyklu przeglagdowo-naprawczego.

Poziom 1 Poziom 2 Poziom 3 Poziom 4 Poziom 5
Staty, biezacy Max 6 mies. w Utrzymanie Utrzymanie Utrzymanie w
monitoring przerwach co 3 lata co 6 lat+3M cyklach 12

i czynnosci pomiedzy . letnich
sprawdzajgce planowang (od produkg;ji
podczas eksploatacjg I do naprawy
eksploataciji zgodnie
F Z poziomem
utrzymania 5)

Poziom utrzymania 1
Czynnosci sprawdzajgce
lub monitoring
dokonywane przed
wyjazdem pojazdu
kolejowego na linig,

w czasie jazdy lub po
zjezdzie pojazdu.
Czynnosci moga byé
dokonywane przez
pracownikéw przewoznika
(maszyniste, rewidenta)
lub przy uzyciu
automatycznych urzadzen
poktadowych lub
przytorowych.

1.0cena stanu
zasadniczych zespotéw,
podzespotow i uktadow
pojazdu kolejowego,
majgcych wptyw na
bezpieczenstwo ruchu
pojazdu.

2.Ewentualna wymiana
zuzytych w trakcie
eksploatacji elementéw
szybko zuzywajacych sie.

Poziom utrzymania 2
Czynnosci, ktore
zapobiegajg
przekroczeniom limitow
zuzycia, wykonywane
w przerwach miedzy
kolejng planowang
eksploatacjg pojazdu
kolejowego.
1.Szczegdtowa ocena
stanu technicznego
pojazdu kolejowego
przez sprawdzenie
dziatania jego
obwoddw, ogledziny
dostepnych bez
demontazu
podzespotéw,
przewidziane w
dokumentacji badania
diagnostyczne.
2.Naprawy
dokonywane przez
wymiane
standardowych
elementow.

Poziom utrzymania 3
Czynnosci z zakresu
utrzymania, ktére
zapobiegajg
przekroczeniom limitéw
zuzycia wykonywane z
wylgczeniem pojazdu
kolejowego z planowanej
eksploataciji.
1.Szczegdtowa ocena
stanu technicznego
pojazdu kolejowego
poprzez sprawdzenie
dziatania jego obwodéw,
ogledziny dostepnych
takze po demontazu
okreslonych w
dokumentacji
podzespotow, a takze
przewidziane w
dokumentacji badania
diagnostyczne.
2.Planowe wymiany
podzespotéw oraz
niewielkie naprawy
zespotdw i podzespotdw
funkcjonalnych
wykonywane na
wyspecjalizowanych
stanowiskach.

Poziom utrzymania 4
Czynnosci
wykonywane z zakresu
utrzymania
naprawczego
wykonywane w
zaktadach
posiadajgcych zaplecze
techniczne i stanowiska
pomiarowe.
1.Szczegdtowe
sprawdzenie stanu
technicznego
przewidzianych w
dokumentacji
podzespotéw i
zespotdw potgczone

z ich demontazem z
pojazdu kolejowego.
2.Planowe wymiany
podzespotow i
zespotdw.

3.Naprawy zespotow

i podzespotow
wykonywane w
wyspecjalizowanych
warsztatach.

Poziom utrzymania 5
Czynnos$ci majgce na
celu podniesienie
standardu pojazdu
kolejowego lub jego
odnowienie
wykonywane w
wyspecjalizowanych
zaktadach lub u
producenta.
1.Demontaz zespotéw
i podzespotow z
pojazddéw kolejowych

i ich wymiana na nowe
lub zregenerowane.
2.Modyfikacje nadwozi
pojazddéw kolejowych

i uktadéw biegowych.

Rys. nr 2. Model cyklu przeglgdowo-naprawczego.
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Zmiana nr 3 z dnia 12.04.2023 .

8. WYMAGANIA PRAWNE

8.1 Wykaz aktéw prawnych

e Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 pazdziernika 2005 r. w sprawie ogodlnych
warunkow technicznych eksploataciji pojazdéw kolejowych (tekst jednolity: Dz. U. z 2016 r. poz.

226 z p6zn. zm.).

e Ustawa z dnia 28 marca 2003 r. o transporcie kolejowym (w aktualnym brzmieniu).

e Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 7 czerwca 2021 r. w sprawie interoperacyjnosci

(Dz. U. z 2021 poz. 1042).

e Rozporzadzenie Komisji (UE) nr 321/2013 z dnia 13 marca 2013 r. dotyczace techniczne;j
specyfikacji interoperacyjnosci odnoszacej sie do podsystemu ,Tabor — wagony towarowe”
systemu kolei w Unii Europejskiej i uchylajgce decyzje 2006/861/WE (Dz. U. L 104 z 12.4.2013

z pdézn.zm).
8.2 Wykaz norm
Lp. Nr normy Nazwa
1 PN-EN ISO 17639:2022-07 Badania nlszcza_lce.spawanych ztgczy metali -- Badania
makroskopowe i mikroskopowe zigczy spawanych
5 PN-K-91000:1998 \é\é/i?j%(r)ﬁny towarowe -- Wézki dwuosiowe -- Wymagania i metody
3 PN-EN 13715:2020-12 Kolejnictwo -- Zestawy kotowe i wozki -- Kota -- Zarys powierzchni

tocznej

Kolejnictwo -- Zestawy kotowe i wozki -- Kota monoblokowe —

konstrukcji dla osi z czopami zewnetrznymi

4. PN-EN 13979-1:2020-12 Procedura zatwierdzenia technicznego -- Cze$¢ 1: Kota kute i
walcowane

5. PN-EN 12080+A1:2023-02 Kolejnictwo -- Maznice -- Lozyska toczne

6. PN-EN 12081:2017-10 Kolejnictwo -- Maznice -- Smary

7. PN-EN 12082+A1:2021-11 Kolejnictwo -- Maznice -- Badania eksploatacyjne

8. PN-EN 15551:2023-01 Kolejnictwo — Tabor kolejowy -- Zderzaki

9. PN-EN 15566:2023-01 ?:)Jsgvvc;two -- Tabor kolejowy -- Urzgdzenie ciegtowe i sprzeg

10. PN-K-88177:1998/Az1:2002 Tabor kolejowy -- Hamulec -- Wymagania i metody badan

1. PN-EN 14198+A2:2021-10 Kolgjnlc;two -- Hamowanie -- Wymagania dla uktadu hamulcowego
pociggéw prowadzonych przez lokomotywy

12. PN-EN 15273-2+A1:2017-03 Kolejnictwo -- Skrajnie -- Cze$¢ 2: Skrajnia pojazdéw szynowych

13, PN-EN 15877-1+A1:2019-01 Kolejnictwo -- Oznakowanie pojazdéw kolejowych -- Czes$¢ 1:
Wagony towarowe

14, PN-EN 13103-1:2018-05 Kolejnictwo -- Zestawy kotowe i wozki -- Czes$¢ 1: Zasady

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej

Strona 15 ze 140




. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019rr. JSWL/Fa/2019/1 16 ze 140
9. ARKUSZE POZIOMOW UTRZYMANIA
Tablica nr 1. Arkusz pozioméw utrzymania — kompletny wagon.
Poziomy Karta/
Lp. utrzymania Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3|4|5
1. X | x| x |Sporzagdzi¢ protokot przekazania do przegladu/naprawy. Protokot — wypetnic. P1 - -
Dokonac¢ ogledzin catego wagonu oraz poszczegélnych elementéw Brak: peknieé spoin lub elementéw
sktadowych. Dotyczy peknigé, skrzywien, ubytkéw materiatu lub braku - Peknie Sp . ’ . Spawanie elektryczne
2 X | x| x P . o ) . . . odksztatcen elementow, - podstawowe narzedzia *
czesci, prawidtowosci potgczen oraz uszkodzen powtoki ochronnej. rozwarstwien Iub przebic lub gazowe
Ewentualne uszkodzenia usungé a braki uzupetnic. P ’
3 < | x| x Dokona¢ ogledzin $lizgéw bocznych w zakresie ich kompletnosci } } B B
oraz wystepowania luzéw.
. . - Nie moze brakowac zabezpieczen, .
4 X | x| X Sprawdzi¢ stan i luzy maznic. $lizgi maznicze nie moga mied luzu - podstawowe narzedzia -
Stopnie i ich wsporniki nie mogg
5 X | x| X Sprawdzi¢ stan zamocowania uchwytow i stopni oraz nadwozia do ostoi. ’:gcl:(ez(;é:?\r;{jcwhopz?el,-(glics;tg’jzoé?g moga ) - -
mie¢ zadnych nadpekniec.
6 X | x| X Sprawdzi¢ stan i zamocowanie sprzegéw hamulcowych. - - podstawowe narzedzia -
7 X | x| X Sprawdzi¢ stan napiséw i znakéw na wagonie. - - - -
8 < | x| x S‘prawd2|c stan nasmarowania poszpzegolnych przegubow i powierzchni Karta smarowania. K19 } Karta pogladowa
ciernych, zgodnie z kartg smarowania.
9. X Sprawdzi¢ stan zabezpieczenia sworzni skretu. !_uz przynajmniej 3 mm lub 5 mm na - -
jedna strone. -
10. < | x Oc.zysmc metodg strumle.mowo- cierng wagon z brudu, smaru, rdzy, } } stanowisko do czyszczenia )
zuzytych powtok malarskich.
11 x | x Zdemontowane z wagonu zespoly i elementy kwalifikowa¢ do naprawy ) ) ) )

i naprawic.

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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Tablica nr 2. Arkusz pozioméw utrzymania — ostoja.
Poziomy
utrzymania Czynnosci Wymagania LGl Narzedzia/stanowiska Uwagi
Lp. protokot
11 2| 3| 4
Sprawdzi¢, czy nie brakuje elementow ostoi, nie ma peknie¢ w spoinach | Brak: peknie¢ spoin lub Spawanie
lub elementach, wybrzuszen, rozwarstwien, wgniecen lub nadmiernego | elementéw, odksztatcen . P
1. | x| x| x L : . . : - . - o - podstawowe narzedzia elektryczne lub
zuzycia i w przypadku ich wystepowania - nieprawidtowos$ci naprawic, elementow, peknie¢ lub azowe*
a braki uzupetnic. rozwarstwien. 9
Zdemontowac wszystkie elementy odejmowalne z ostoi, oczysci¢ ostoje
z zanieczyszczen i korozji (dla poziomu P5 czyszczenia dokonaé Zuzycie elementow nie Podstawowe spawanie elektrvczne
2. X poprzez piaskowanie lub Srutowanie). Sprawdzi¢, czy nie ma peknie¢, przekracza 25% przekroju - narzedzia. Stanowisko Iupb azowe* ry
wybrzuszen, rozwarstwien, wgniecen lub nadmiernego zuzycia. konstrukcyjnego. do czyszczenia 9
Naprawi¢ pogiete lub uszkodzone czesci ostoi lub wymieni¢ na nowe.
3 < r;iiﬁg%g:gzm pomiar wymiaréw ostoi w celu stwierdzenia zuzy¢ Karta pomiarowa — wypetnic. K1 } B
Sprawdzi€, a nastepnie naprawi¢ badz wymieni¢ czesci przyspawane Brak: peknigc spoin lub elementow,
o A L ) o odksztatcen, wzeréw powyzej 25% . spawanie elektryczne
4. X do ostoi (wspornik, wieszaki i inne), belki skretowe, slizgi boczne, . . - podstawowe narzedzia A
. o . wymiaru konstrukcyjnego, lub gazowe
gniazda czopa skretu i ich zamocowanie. - 2
rozwarstwien lub przebi¢.
5 < Uzupetic ;abezmeczenle antykorozyjne, a nastepnie ostoje ) ) przyrzady malarskie )
: pomalowac.
6. X Przeprowadzi¢ odbiér ostoi po naprawie. Karta pomiarowa — wypeic. K1 przyrzad_ laserowy lub -
mechaniczny

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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Tablica nr 3. Arkusz poziomoéw utrzymania — wozki.
Poziomy Kartal
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Sprawdzié, czy nie brakuje elementéw wozka, nie ma peknie¢ w Brak: peknie¢ elementéw
spoinach lub elementach, wybrzuszen, rozwarstwien, wgniecen lub - PeknIe L .
1. | x| x|Xx : AR f . odksztatcen elementéw, wzerow, - podstawowe narzegdzia -
nadmiernego zuzycia i w przypadku ich wystepowania - wvtaré lub rozwarstwien
nieprawidtowos$ci naprawi¢, a braki uzupenic. Y '
Min. grubos¢ wstawek
10 mm, a dla poziomu P3: 20 mm.
Brak pekniec¢ i odksztatcen. Na
2. | x| x| x Sprawdzié i w razie potrzeby wymienié wstawki hamulcowe. wstawce muszg by¢ widoczne - - -
szczeliny dylatacyjne. Przy
wymianie pamietac o jednakowe;j
grubosci na tréjkacie.
7d t & wozZki Suwnica lub
3. X | x emontowac wézki z wagonu. - - podnosniki Kutruffa -
Sprawdzié potaczenie gniazdo - czop skretu, kontrola wyktadziny Brak peknig¢ wyktadziny ) ; )
4. X samosmarne;. samosmarne;. podstawowe narzedzia
5 X Wazki oczyscic¢ z zanieczyszczen i korozji (dla poziomu P5 czyszczenia ) } stanowisko do )
’ dokona¢ poprzez piaskowanie lub Srutowanie). czyszczenia
Zestawy kotowe, odsprezynowanie (resory, czesci zawieszenia), uktad
6 X mechaniczny hamulca i slizgi boczne (sprezynowe) zdemontowac i - _ podstawowe narzedzia -
’ przekazaé do naprawy / wymiany.
Dla wozkéw rodziny 25TN (Y25), 2XT oraz 4-26-2.8 dokonac¢ ogledzin . .
7. X wzrokowych, a w razie podejrzenia nieprawidtowosci wykona¢ badania - - Zagzc?gﬁé? czne ?1?::;2'2%2 ce*
magnetyczne MT. Miejsce badania: widty maznicze. pecjalisty a
8. X Sprawdzi¢ luzy w prowadzeniu mazniczym. Karta pomiarowa — wypetnic. K7 podstawowe narzedzia -
Przeprowadzi¢ kwalifikacje do naprawy i pomiar wymiaréw ramy wozka stanowisko do pomiaru
9. X w celu stwierdzenia zuzy¢ i uszkodzen. Oczysci¢, odttuscic i Karta pomiarowa — wypetnic. K3 ram wozkow -
zagruntowac miejsca skorodowane. wagonowych
Naprawi¢ lub wymieni¢ uszkodzone dzwignie, ciegta, wieszaki, trojkaty Slf;;zfgxleg dizcz)ltg’fI(l:J:r’\ spawanie
10. X hamulcowe z ich zabezpieczeniem, patgki zabezpieczajace i obsady L . - podstawowe narzedzia elektryczne lub
Klockéw hamulcowych elementow, wzeréw, peknieé lub gazowe*
) rozwarstwien.
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Lp.

Poziomy
utrzymania

112 3| 4

Czynnosci

Wymagania

Karta/
protokot

Narzedzia/stanowiska

Uwagi

11.

Naprawi¢ lub wymieni¢ tulejki, Sruby i sworznie.

Wymiary tulejek i sworzni nie
przekraczajg wymiaréw
naprawczych, brak uszkodzen
gwintu $rub i nakretek.

podstawowe narzedzia

12.

Wymieni¢ wstawki hamulcowe na nowe.

podstawowe narzedzia

13.

Sprawdzi¢ i w razie potrzeby naprawi¢ lub wymieni¢ elementy
zawieszenia.

podstawowe narzedzia

14.

Dokona¢ pomiaru $lizgéw bocznych sprezystych, w razie potrzeby
naprawi¢ lub wymieni¢ na nowe.

Luz przy $lizgach bocznych
sprezystych mierzony pomiedzy
slizgiem pudta (belki skretnej) a
slizgiem korpusu $lizgu
sprezystego (przy wyjetych
sprezynach) powinien wynosic
11+14 mm.

Gorna czesc¢ $lizgu (w korpusie
slizgu) nie jest ztamana. Nity nie
sg zeszlifowane. Piyty z
tworzywa sztucznego bez
karbéw. Graniczna wartos¢
naprawcza ptyty ciernej do
krawedzi ograniczajgcej: 4mm.
Karta pomiarowa — wypetni¢.

K17

15.

Dokona¢ pomiaru $lizgéw bocznych statych, w razie potrzeby naprawi¢
lub wymieni¢ na nowe.

Ptyta cierna nie moze by¢
peknieta. Brak karbéw oraz
peknie¢ na spawach. Dla wézkéw
rodziny Y25 graniczna grubosé
ptyty ciernej: 2,5 mm.

Dla wézkdéw rodziny 2XT
wysokos¢ $lizgu ponad krawedz
obudowy: min 10 mm.

Karta pomiarowa — wypetnié.

K17

16.

Zmierzy¢ i naprawi¢ lub wymieni¢ gniazdo czopa skretu. Sprawdzic¢
droznos$c¢ przewoddw smarnych (dotyczy gniazd mokrych). Dokonaé
wymiany wyktadziny samosmarnej (dotyczy gniazd suchych).

Karta pomiarowa — wypetnic.

K5
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Poziomy Kartal
utrzymania cci f &l i ] i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4|5
Brak: peknie¢ spoin lub
elementéw, odksztatcen, wzerow
- . - . . powyzej 25% wymiaru spawanie
17. X[ x|x Naprawi¢ poglgte lub uszkodzone czesci ramy wozka, w razie potrzeby konstrukcyjnego, peknie¢, lub - podstawowe narzedzia elektryczne lub
rame wymieni¢ na nowa. o N . "
rozwarstwien. Zuzycie elementéw gazowe
nie przekracza 25% przekroju
konstrukcyjnego.
18. % | x Pgmlgrzyc czpplkl wezia ttumigcego, w razie potrzeby wymieni¢ (dotyczy Dopqszczalne zuzycie (wytarcie) ) podstawowe narzedzia )
wozkoéw rodziny Y25). czopika — 1 mm.
19, < | x Uzupe’:mq .zabe.,-zpleczenle ar’ltykorozyj’ne i nawierzchniowe powtoki } ) przyrzady malarskie )
malarskiej i napisy. Pomalowac rame waézka.
20. X | x | Przeprowadzi¢ odbiér ramy woézka. Karta pomiarowa — wypetnié. K3 stanowisko odbiorcze -
Zamontowaé zestawy kotowe, sprezyny nosne i czesci zawieszenia
21. X | X | resorowego, czesci ukladu mechanicznego hamulca. Przeprowadzi¢ Karta pomiarowa — wypetni¢. K4 podstawowe narzedzia -
regulacje hamulca.
1 linka uziemiajgca miedzy
maznicg a ramg woézka i 1 Od poziomu P3 -
22. X | x| x | x | Uzupemi¢ lub wymienic¢ linki uziemiajace. miedzy ramg wdzka a ostojg - podstawowe narzedzia test pomiaru
wagonu. Srednica linki min rezystanc;ji*
10 mm.
23. X | x | x | x | Elementy wézka nasmarowac¢ zgodnie z kartg smarowania. Karta smarowania. K19 smary Karta pogladowa
24. X | x Zamon?owac wozek po'd wagonem po naprawie | montazu wszystkich Karta pomiarowa — wypetnic. K17 podstawowe narzgdzia -
zespotéw i wyregulowaé wielkos¢ luzéw na slizgach bocznych.
25. X | x | Przeprowadzi¢ odbior wozka po naprawie. Karta pomiarowa — wypetnic. K4 - -

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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Tablica nr 4. Arkusz pozioméw utrzymania — nadwozie.
Poziomy Kartal
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Dokonac¢ sprawdzenia pod katem: braku elementéw nadwozia, Brak: peknieé spoin lub
wystepowania peknie¢ w spoinach lub elementach, wystepowania eleméz?éw eo dezta{ceh spawanie
1. | x| x| x]|x wybrzuszen, rozwarstwien, wgniecein nadmiernego zuzycia i w elementéw‘ Knieé - podstawowe narzegdzia elektryczne lub
przypadku ich wystepowania nieprawidtowosci naprawi¢, a braki rozwarstwiér’??ub erz’ebié gazowe*
uzupetnic. P ’
Oczysci¢ metoda strumieniowg elementy nadwozia oraz elementy myjki ciS$nieniowe,
9 X wyposazenia zewnetrznego (wsporniki sygnatowe, haki holownicze, ) ) stanowisko do
’ skrzynke na list przewozowy, wieszaki sprzegu srubowego, uktady czyszczenia )
smarowania czopa skretu, $lizgi boczne) z zanieczyszczen i korozji. strumieniowego
Elementy wyposazenia zewnetrznego oraz uktadu roztadunkowego . . . spawanie
3. X | X (uchwyty, stopnie manewrowe, pomosty, mechanizmy roztadunkowe / \?v?glgégr?kgfgz?::;?x?enﬁmb - podstawowe narzedzia elektryczne lub
robocze) naprawic¢ lub w razie potrzeby wymieni¢ na nowe. Y ’ gazowe*
Wagon musi by¢é wyposazony
w komplet uchwytéw (4 szt.)
. . . " - I mocowanych do wspornika
Sprawdzié, w razie koniecznos$ci uzupetni¢ uchwyty kotwienia wagonu .
4. X | X . ) . cylindra roboczego - - -
(dotyczy wagonéw typu 418V z odmianami). (roztadunkowego) po przeciwnej
stronie do przewodu zasilajgcego
ten cylinder. Brak pekniec.
Sprawdzié, w razie koniecznosci naprawi¢ lub wymieni¢ kompletne . _ L spawanie
5. X | x| X elementy mechanizméw roztadunkowych, klap roztadunkowych i burt. Flf%“'ebg{tv\%gsa @ia ?ié;ack'gc ) - podstawowe narzedzia elektryczne lub
Dokona¢ regulacji uktadu roztadunkowego. Py 13 sl ykajg)- gazowe*
Obligatoryjnie wymieni¢ komplet
6. X Dokona¢ rewizji cylindréw roboczych. uszczelek oraz manzete na - - -
nowe.
Minimalna grubos¢ blach Karta pomiarowa
P L . . poszycia, podiogi, stozka, klap / P .
odtoge, poszycie Scian bocznych i czotowych, stozki zsypowe, klapy burt 3 mm. Nieszczelnosé kla dotyczy wagonow
oraz burty zdemontowac¢ w catosci lub czesciowo, gdy ze wzgledu na ’ 1ap . WAP.
7. X N e ; 2 ; max. 2 mm, a burt wagonéw K18 podstawowe narzegdzia .
stan i zuzycie kwalifikujg sig¢ do wymiany. Sprawdzi¢ dziatanie uktadu 418V: 5 mm Spawanie
roztadunkowego. Karta. pomial.'owa — wypetni¢ elektryczne lub
(dotyczy wagonéw WAP). gazowe

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej

Strona 21 ze 140




. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019rr. JSWL/Fa/2019/1 22 ze 140
Poziomy
Lp. | utrzymania Czynnosci Wymagania plr?t:zléi Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4|5
Wymieni¢ uszczelnienia burt roztadunkowych na nowe (dotyczy Nieszczelno$¢ burt .
8. X . . . - podstawowe narzedzia -
wagonow typu 418V z odmianami). roztadunkowych max. 5 mm.
Przy wymianie stosowa¢ nakretki
zgodne z normami: EN-ISO 7040
(kolor brazowy) lub EN-ISO 7042.
Koncoéwka sruby musi wystawac
poza dokrecong nakretke od 3 do
5 zwoi. Uchwyt manewrowy musi .
Wymieni¢ na nowe sruby i nakretki mocowania stopni i uchwytéw by¢ montowany bezposrednio do . spawanie
9. X | x manewrowych $ciany czolowej wagonu - podstawowe narzegdzia elektryczne lub
Nakretka Sruby mocujgcej gazowe
uchwyty i stopnie manewrowe
musi znajdowac sie od strony
zewnetrznej wagonu. Dopuszcza
sie spawanie uchwytéw do Sciany
czotowej.
10, < | x Dokonac k\.Na|IfI|'(aE:J.I do naprawy oraz wykona¢ pomiar nadwozia w celu Karta pomiarowa — wypehnie. K2 urzadzenia laserowe lub )
stwierdzenia zuzy¢ i uszkodzen. mechaniczne
Brak: peknie¢ spoin lub
elementow, odksztatcen, wzerow
Naprawié¢ pogiete lub uszkodzone czesci konstrukcji stalowej nadwozia powyzej 25% wymiaru spawanie
1. x | x | lub wymieni¢ na nowe, elementy wytozenia szkieletu nadwozia konstrukcyjnego, peknig¢, - podstawowe narzegdzia elektryczne lub
naprawi¢ lub wymieni¢ na nowe. rozwarstwien lub przebi¢. Zuzycie gazowe*
elementéw nie przekracza 25%
przekroju konstrukcyjnego.
Wykona¢ konserwacje czesci i zespotdw nadwozia polegajgca na: .
12 x| x| x dokreceniu nakretek mocujgcych, smarowaniu czesci wspodtpracujacych Karta smarowania K19 p:)zcisrtzzav(\;owr:arlm::sz|322|a, Kart lad
' ruchowo, pomalowaniu farbg ochronng nie smarowanych czesci ' gmg ady ’ arta pogigdowa
urzadzen zewnetrznych. i
13. x | x | Dokona¢ pomiaréw czopa skretu. Karta pomiarowa — wypetnic. K5 podstawowe narzedzia -
14. < | x w ra}zie potrzeby uzupefnié zabe;pieczgnie antykorozyjne, } ) przyrzady malarskie )
nawierzchniowe powtoki malarskie i napisy.
15. < | x Nadwozie wagonu zabezpieczyé antykorozyjnie i pomalowa¢ zgodnie z } ) przyrzady malarskie )
dokumentacjg konstrukcyjna.
16. X | x | x | Przeprowadzi¢ odbiér nadwozia po przegladzie / naprawie. - - - -

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej

Strona 22 ze 140




. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019rr. JSWL/Fa/2019/1 23 ze 140
Zmiana nr 1 z dnia 31.03.2020r.
Tablica nr 5. Arkusz pozioméw utrzymania — zestawy kotowe.
Poziomy Karta/
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Zestawy kotowe z maznicami poddaé ogledzinom pod katem Bralf: _s,l’<rzyW|en osl, Wy.tafc w
- Ny L . A czesci srodkowej, pekniec,
wystepowania: peknie¢, wykruszen i odtaman elementéw zestawu e ¢ .
1. | x| x| x : o . e . . . wykruszen i odtaman elementow - - -
kotowego i maznic, ptaskich miejsc i nalepéw na powierzchniach . R .
. . oraz ptaskich miejsc i nalepow
tocznych kot zestawdw kotowych.
na kofach.
5 % | x| x Sprawdzié: osadzenie két na osi, osadzenie obreczy na kole bosym ) ) _ _
’ oraz temperature maznicy przez dotkniecie reka.
Zdemontowac pokrywy maznic, usunaé smar, sprawdzi¢ stan fozysk i Karta smarowania,
3. X Srub dogl’sku maznicy oraz trojkat z.abg’zpleczajacy. Nastepnie Karta pomlarqwa — wypetni¢ K6 K19, K6 Przyrza’dy do pomiaru K19 - Karta pogladowa
uzupetni¢ smar — nowy — oraz wymieni¢ uszczelke pokrywy na nowa. str. 3 pomiary: od 1 do 6 oraz, zestawow kotowych
Wykona¢ pomiary. Az
4. X Zdemontowac zestawy kotowe z maznicami z wozka. - - podstawowe narzedzia -
Zestawy kotowe z maznicami dokfadnie oczysci¢ przez srutowanie lub qudzemg do
5. X ) . - - piaskowania lub -
piaskowanie. . )
Srutowania
Zestawy kotowe z maznicami podda¢ ogledzinom pod katem Brak: peknie¢, wykruszen i
6 X wystepowania: wytar¢ osi, peknie¢, wykruszen i odtaman elementéw odfaman elementéw oraz ) B _
’ zestawu kotowego i maznic, ptaskich miejsc i nalepéw na ptaskich miejsc i nalepéw na
powierzchniach tocznych kot zestawdw kotowych. kotach.
Czopy i przedpiascia powinny
Zdemontowa¢ maznice z zestawow kotowych. Zestawy kotowe oraz byc zabezplg czone smarem myjki cisnieniowe,
- . iz i przed korozjg. W czasie naprawy szczotki mechaniczne/
zdemontowane elementy maznic doktadnie oczysci¢, oznaczyé . . .
7. X P ) ; : " zestawdw na odstonigte - stanowisko do -
maznice i czopy, zakwalifikowa¢ do dalszej eksploatacji, naprawy lub P t tozvsk -
kasacji. pierscienie wewnetrzne tozysk na czyszczenia, _
czopach osi nalezy zatozy¢ podstawowe narzedzia
ostony.
8 X Wykona¢ badania nieniszczgce osi zestawdw kotowych srodkowych ich Brak uszkodzen. } B badania
’ czesci (pomiedzy tarczami koét). Zatgczy¢ protokét z badan. nieniszczace*
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
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Poziomy S
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Defektoskop, suwmiarka
do pomiaru zarysu
Zestawy kotowe sprawdzi¢, zbada¢ i wykona¢ badania defektoskopowe obre_czy,. PFZV"Z?". do
) . ] i . i pomiaru: grubosci .
9 x oraz pomiary, a nastepmg przekazac¢ do naprawy. Dodatkoyvo wykor)ac Karta pomiarowa — wypetnic. K6 obreczy, pomiaru badania
’ badania nieniszczace osi zestawéw kotowych srodkowych ich czesci Zatgczy¢ protokoty z badan. " o nieniszczgce*
; T Srednicy okregu tocznego
(pomiedzy tarczami két). 7
zestawdw kotowych,
rozstawu kot zestawow
kotowych
10 X Zestawy kotowe z nowa osig lub nowymi kotami nalezy wywazac¢ Dopuszczalny moment ) stanowisko do )
) statycznie. niewywazenia kot 0,125 kgxm. wywazania
1. X W razie koniecznosci dokona¢ cechowania zestawu kotowego. - - przyrzad do cechowania -
Brak: wzeréw lub wytar¢ na
powierzchniach roboczych
12 X Korpusy i pokrywy maznic sprawdzi¢ i przekaza¢ do montazu lub korpuséw maznic, odksztatcen, } podstawowe )
’ naprawy, niezdatne wymieni¢ na nowe. peknigé, ztaman lub wykruszen, narzedzia
nie przekroczone wymiary
naprawcze.
Wymieni¢ na nowe Sruby mocujgce pierscien dociskowy tozyska Cechowanie w klasie wg podstawowe
13. X t ) ) dokumentacji techniczno- - ; -
0cznego na czopie osi. . narzedzia
ruchowe;.
Karta pomiarowa — wypetnié.
tozyska, ktorych wiek przekracza
24 lata oraz nieidentyfikowalne
pod wzgledem roku produkcji
nalezy wymieni¢ na nowe.
tozyska toczne sprawdzi¢, zbada¢ i dokonaé pomiaréw, a nastepnie Wymianie podlega tozysko Nagrzewnica do tozysk,
14. X przekaza¢ do montazu, zdjete powinny trafi¢ na swoje miejsce. kompletne, tzn. tozysko wraz z K16 $ciggacz, stanowisko do -
Sprawdzi¢ cechowanie tozysk, zidentyfikowac¢ rok produkciji tozysk. pierscieniem wewnetrznym. wymiany
Zabrania sie dekompletowania
tozysk i kompletowania ich
niezgodnie ze specyfika
producenta lub wytycznymi
branzowymi.
" | e e e e , - | podsavone rarecz -
' na nowe ’ ” klucz dynamometryczny
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. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019rr. JSWL/Fa/2019/1 25 ze 140
Zmiana nr 1z dnia 31.03.2020r.
Poziomy S
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Podczas dokonywania montazu maznic na czopach zestawow
16 % | x kotowych dokona¢ wybicia na podktadkach zabezpieczajgcych ) ) B _
' indywidualnych cech identyfikujacych pracownika dokonujgcego
montazu oraz daty montazu.
17. X | x Uzupehi¢ zabezpieczenie antykorozyjne. - - przyrzady malarskie, -
18. X Dokonac mqntazu maznic na zestawach kotowych. tozyska Nowe podlf%adkl pod $ruby - karta K19 smary Karta pogladowa
nasmarowa¢ zgodnie z kartg smarowania. smarowania.
Przy doborze zestawéw na
wozku nalezy bezwzglednie
zachowac¢ dopuszczalne roznice
Srednic na okregu tocznym na
wozkach i miedzy wézkami (na
wagonie).
19. X Dokona¢ montazu zestawdw kotowych z maznicami na wézku. Po spe’mlemu'powyz_szego - - -
warunku nalezy dobiera¢ zestawy
na jednym wozku w taki sposob,
aby réznica odlegtosci rowka
kontrolnego do powierzchni
tocznej miedzy dwoma
zestawami na jednym woézku nie
przekraczata 10 mm.
20. X Zamontowac tabliczke opisowg do maznicy. Tabliczka. T1 - -
21. X Przeprowadzi¢ odbiér kompletnego zestawu z maznicami. Karta pomiarowa — wypetnic. K6 - -

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie , Nr opracowania Strona
opracowania
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Tablica nr 6. Arkusz pozioméw utrzymania — resory pidrowe i sprezyny nosne.
Poziomy
Lp. | utrzymania Czynnosci Wymagania pﬁ::la Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Wykona¢ ogledziny sprezyn / resoréw na zmontowanym wagonie lub Brak: rys i peknie¢ na
wozku pod katem wystepowania peknigé lub ztaman piér resorowych powierzchni (pior i opasce),
1. | x| x|x i elementow resoru, osadzenia opaski resorowej oraz czy resor nie ztaman, uszkodzen, zwichrowan i - podstawowe narzedzia -
osiadt. Jesli stwierdzi sie jakas$ nieprawidtowosé resor lub sprezyne przesunigc (przesuniecia opaski
wymienié. Dobiera¢ resory parami. przy uderzeniach mtotkiem).
Dopuszczalne sg pozostatosci mviki ci$nieniowe
Resory piérowe lub sprezyny zdemontowac¢ z wagonu i doktadnie nieuszkodzonej warstwy sz)gzotki mechaniézne/
oczyscic je ze smaru, rdzy, powtok malarskich, brudu i innych malarskiej przylegajacej scisle do )
2. X ! ! . S . R el - stanowisko do -
zanieczyszczen. Uszkodzone lub zuzyte wymieni¢ lub przekazaé do podtoza i nalot o odcieniu czvszCzenia
regeneracji. rdzawym w miejscach uprzednio 3(; i ’ dzi
skorodowanych. podstawowe narzegdzia
Wymiary sprezyn w stanie
nieobcigzonym zgodne z
dopuszczalnymi w naprawie.
Ugiecie pod obcigzeniem
. . . . . T probnym miesci sie w tolerancji
3. X Wykonac pomiary geometryczne i badanie sprezyn pod obcigzeniem konstrukcyjnej lub w tolerancji K9 B )
probnym. Kwalifikowaé do montazu lub wymiany. o AN
+8% wartosci ugiecia.
W przeciwnych przypadkach
(pomimo zastosowania obrobki
cieplnej) do kasacji. Karta
pomiarowa — wypetnic.
Dokonac¢ szczegdtowych ogledzin resoru ze sprawdzeniem, czy nie Niedopuszczalne sg pekniecia
uwidocznity sie rysy i pekniecia piér wzglednie opaski, skorodowania pior oraz mechaniczne
4 X powierzchni pior. Szczegdlnie nalezy sprawdzic¢ piora gtowne. uszkodzenia w postaci rys, K8 rzvizady bomiarowe
’ Sprawdzi¢ wielko$¢ wytar¢ piér na grubosci oraz wymiary koncow pior wyrwan, odtupan, itp. Dopuszcza przyrzady p )
szczegolnie gldwnych zgodnie z kartg pomiarowa. Wykona¢ pomiary, sie niewielkie skorodowania.
a nastepnie przekazac¢ do regeneraciji lub do montazu na wagonie. Karta pomiarowa — wypetni¢.
Jezeli resory piérowe kwalifikujg sie do regeneraciji - zdemontowac Sgsr:k(:g b:td aknresoréw
5. X i naprawi¢. Przed montazem nalezy sprawdzi¢ wymiary i twardosc¢ Karta pomiarowa — wypetnic. K8 iGrow Crﬁ/ ):)dstawowe -
poszczegdlnych pior resorowych. Zmontowac resory. ﬁarze d);ia’ P
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. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 27 ze 140
Poziomy S
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Zmontowane naprawione resory pidrowe i resory nie wymagajace prasa do badan
regeneracji (zakwalifikowane do montazu) zbada¢ pod obcigzeniem . - charakterystyk resoréw
6. X - : i I g ) Karta pomiarowa — wypetnié. K8 L -
probnym i wybi¢ wartos¢ ugiecia, aktualng wysokos¢ resoru i znak KJ piérowych, podstawowe
(cechowanie resoru). narzedzia
7 X Sprawdzi¢ osadzenie opaski resorowej, sprawdzi¢, zbadac i wykonac¢ Brak przesunigcia opaski przy } podstawowe )
’ pomiary po badaniach. uderzeniach mtotkiem. narzedzia
Uzupetni¢ zabezpieczenie antykorozyjne i pomalowac¢ resory lub
sprezyny. Wewnetrzne powierzchnie pior resorowych, ucha piora . .
8. X gtéwnego i powierzchnie obrobione opaski nasmarowaé zgodnie z kartg Karta smarowania. K19 przyrzady malarskie, Karta pogladowa
smarowania.
9. X Odebraé resory lub sprezyny. Karta pomiarowa — wypetnic. K8, K9 - -
Zwréci¢ uwage by sprezyny
10 X Montowaé resory lub sprezyny na wézku kompletami wg wynikéw zewnetrzne i wewnetrzne w ) podstawowe )
' przeprowadzonej selekc;ji. komplecie miaty przeciwny narzedzia
kierunek uzwojenia.

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019rr. JSWL/Fa/2019/1 28 ze 140
Tablica nr 7. Arkusz pozioméw utrzymania — elementy zawieszenia.
Poziomy
Lp. | utrzymania Czynnosci Wymagania Kartal Narzedzia/stanowiska Uwagi
protokot
11 2| 3| 4
Wykona¢ ogledziny elementéw zawieszenia resoréw lub sprezyn na
zmontowanym wagonie lub wézku pod katem wystepowania peknigé, Brak: rys i pekniec¢, ztaman,
1. | x| x| x ztaman lub innych uszkodzen. Po stwierdzeniu nieprawidtowosci wytar¢, rozwarstwien i zakué - podstawowe narzedzia -
uszkodzone elementy zawieszenia zakwalifikowa¢ do naprawy widocznych gotym okiem.
(regeneracji) lub wymieni¢ na nowe.
Elementy zawieszenia sprezyn lub resoréw piérowych zdemontowac myjki ci$nieniowe,
2. X z wagonu i doktadnie oczysci€ je ze smaru, rdzy, stabo przylegajace;j - - szczotki mechaniczne/ -
farby, brudu i innych zanieczyszczen. podstawowe narzedzia
o . . . o Brak: odksztatcen, skrzywien,
Koziotki resorowe i elementy zawieszenia resorowego sprawdzi¢ i L A .
. : . , S peknigé, wytar¢ i zuzytych przyrzady pomiarowe,
3. X wykona¢ pomiary, a nastepnie przekaza¢ do naprawy lub wymieni¢ na < - K10 ; -
nowe otworéw. Karta pomiarowa — podstawowe narzedzia
' wypetic.
Naprawi¢ w zakresie
Pomierzy¢ i jesli trzeba wymieni¢ wieszaki resorowe (ogniwa), tgczniki dopuszczalnym ( nie wolno np. L
: ] h - ; podstawowe narzedzia i
4. X wieszakow resorowych i kamienie resorowe oraz pozostate elementy regenerowac po przez K10 - -
. ; o ) _— przyrzady pomiarowe
zawieszenia resorowego. napawanie wieszakoéw, kamieni,
itp.) Karta pomiarowa - wypetni¢
Wieszaki resorowe (ogniwa), sworznie resorowe, kamienie resorowych .
5. . o L - - podstawowe narzedzia -
i tulejki wymieni¢ na nowe.
6. X Zabezpieczy¢ anty_korozyjnle i nasmarowac zespot zawieszenia Karta smarowania K19 przyrzady malarskie, Karta pogladowa
resorowego zgodnie z kartg smarowania. smary
7. X Pomalowa¢ elementy zawieszenia resora po zamontowaniu na wézku. - - gzggady malarskie, -
. . . Lo . . Nie smarowaé powierzchni .
8. X Zamontowac¢ zawieszenie sprezyn i resorow na wozku. o - podstawowe narzedzia -
trgcych ttumikow ciernych.
9 X Przeprowadzi¢ odbiér montazu i wykona¢ pomiary luzéw pomiedzy L\)Agg:’z;z/gr:/v;tanle nieobcigzonym i K4 przyrzady pomiarowe, )
’ opaska resorowg a odbijakiem. gzonym. L podstawowe narzedzia
Karta pomiarowa — wypetni¢.

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 29 ze 140
Tablica nr 8. Arkusz pozioméw utrzymania — urzadzenia ciegtowo — zderzne.
Poziomy S
utrzymania Sci i &l i i i
Lp. Y| Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
1 < | x| x Dokonac¢ ogledzin urzadzen ciegtowych i zderznych, jesli zachodzi ) ) ) )
’ potrzeba naprawi¢ lub wymieni¢.
Sruby dokrecié, w razie
koniecznosci wymieni¢. Przy
wymianie stosowac nakretki
5 % | x| x Dokona¢ sprawdzenia zamocowania nakretek zderzakéw, stopni zgodne z normami: EN-ISO 7040 ) ) )
’ i uchwytéw manewrowych. (kolor brazowy) lub EN-ISO 7042.
Koncowka sruby musi wystawac
poza dokrecong nakretke od 3 do
5 zwoi.
3. X Zderpontowac i wy!(onac pomlaryl_urzqdzen_mgg’fowych i zderznych, Karta pomiarowa - wypelnié K11 ) )
a zuzyte przekazac¢ do regeneracji lub wymieni¢ na nowe.
4. X Sprzeg srubov_vy §prawd2|c, pomierzy¢ i naprawi¢ lub jesli zachodzi Karta pomiarowa - wypetnié K12 ) )
potrzeba wymienic.
5. Wymieni¢ sprzeg srubowy na nowy. Karta pomiarowa - wypehic K12 podstawowe narzedzia -
6. < | x Prowadnik haka ciegtowego sprawdzi¢, zuzyty wymieni¢ na nowy lub Dopuszcza sie _sllzg prowadnika } podstawowe narzedzia )
zregenerowany. haka o grubosci 28mm.
Brak: rys, peknie¢ i ztaman, hak
ciegtowy nie przekrecony. Nie podstawowe narzedzia,
7. X Sprawdzi¢ hak ciegtowy, zuzyty wymieni¢ na nowy. przekroczone wartosci wymiarow K13 sprawdzian réznicowy -
naprawczych. Karta pomiarowa — zuzycia haka ciegtowego
wypetnic.
8. Wymieni¢ hak ciegtowy na nowy. Karta pomiarowa — wypetnic. K13 - -
Dokonac¢ ogledzin ciegiet, sprzegéw Srubowych i sprezyn srubowych,
9. X | x sprezyny i powierzchnie trgce hakdw nasmarowac zgodnie z kartg Karta smarowania. K19 smary Karta pogladowa
smarowania.
brak: peknie¢, wytar¢, wyrwan,
rozwarstwien, wtragcen
Oczysci¢ aparaty ciegtowe, ciegtowo - sprezynowe lub z amortyzatorem niemetalicznych. Zuzycia i stanowisko do
10. X gumowym i rozmontowac, umy¢, czesci sprawdzic¢, naprawi¢ odksztatcenia czesci nie K14 czyszczenia, -
uszkodzenia, wymieni¢ czesci zuzyte lub uszkodzone. przekraczajg wymiarow podstawowe narzedzia
naprawczych. Karta pomiarowa
— wypetnié.
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 30 ze 140
Poziomy .
utrzymania ‘i ; Kart ; ; :
Lp. Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
11. X Zmontowac¢ urzadzenie ciggtowe. - - podstawowe narzedzia -
Brak: peknie¢ czesci lub spoin;
Dokona¢ ogledzin zderzaka, tarczy zderzakéw, stan amortyzatora luznych nitow Iu_b Srub; brak podstawowe narzedzia,
12 x| x| x (wystgpienie luzu poosiowego przy docisnieciu zderzaka reka) obrotu tarczy (nie dotyczy tarczy ) smary .
' okragtej). Dopuszcza sie 15mm
luzu.
Zuzycie tarczy nie przekracza
5mm (dla tarczy spawane;j,
nitowanej, przykrecanej) lub 8 przyrzady pomiarowe,
mm (dla tarczy odlewanej, kutej). podstawowe narzedzia,
13 x Oczysci¢ zderzaki, zdemontowaé, umy¢ czesci i sprawdzi¢ zuzycie Zamontowac zderzaki tego K15 myjki ci$nieniowe, )
' tarczy zderzakow, stan amortyzatora. samego typu na czotownicy szczotki mechaniczne/
wagonu. Zamontowac zderzaki stanowisko do
tego samego typu tarczy na czyszczenia
czotownicy wagonu.
Karta pomiarowa — wypetni¢.
Przy wymianie stosowac¢ nakretki
zgodne z normami: EN-ISO 7040
14. X Sruby i nakretki mocujace zderzaki wymieni¢ na nowe. (ko!or’brazo’wy) lub EN-ISO 704,2' - - -
Koncoéwka sruby musi wystawaé
poza dokrecong nakretke od 3 do
5 zwoi.
K11
K12
Przeprowadzi¢ odbiér urzgdzen ciegtowych i zderzakéw Karta pomiarowa — wypetni¢. K13 . )
15. X zamontowanych na wagonie. Karta smarowania. K14 przyrzady pomiarowe K19 - Karta pogladowa
K15
K19

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie , Nr opracowania Strona
opracowania
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Tablica nr 9. Arkusz poziomoéw utrzymania — uktad hamulcowy.
Poziomy P
utrzymania 2 oi i a i i i
Lp. Yy Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Brak: uszkodzen, sladow
starzenia gumy, wytar¢
powierzchniowych
przekraczajgcych 10% grubosci
1. % | x Przeprowadzi¢ ogledziny sprzegow hamulcowych. Przeterminowane nominalnej. Weze gumowe ) podstawowe narzedzia _
wymienic. sprzggéw hamulcowych moga
by¢ uzytkowane nie dtuzej niz 8
lat od daty produkgcji
umieszczonej na miejscu
naniesionej cechy.
Elementy gumowe i opaski sprzegdw hamulcowych wymieni¢ na nowe.
2. X Pozostate elementy sprawdzi¢ i ewentualnie przekazac do naprawy lub - - podstawowe narzedzia -
wymienic.
3. | x Sprawdzi¢ uktad hamulca zgodnie z kartg smarowania. Karta smarowania. K19 - Karta poglagdowa
4. < | x| x Sprawd2|c‘| ewentualnie smarowac uktad hamulca zgodnie z kartg Karta smarowania. K19 smary Karta pogladowa
smarowania.
5 < | x| x Dokona¢ ogledzin przektadni hamulcowych P/t., T/O, WHWyt. Uzdatnic¢ ) ) ) B
’ przektadnie.
Brak: peknie¢ lub uszkodzen
spoin, odksztatcen, zgie¢ i
zwichrowan elementow
Dopuszczalne zuzycie do 20% spawanie —
- . Lo przekroju nominalnego. Zuzycie P
6. X Zdemontowac i naprawi¢ uszkodzone dzwignie i ciegta. P - - elektryczne lub
otworéw nie przekracza azowe*
wymiaréw naprawczych. Zuzycie 9
korozyjne (max gtebokos¢
wzeréw) do 15% przekroju
nominalnego.
7. Wymiepié na nowe tulejki zawieszenia uktadu hamulcowego oraz fxg&gﬁ;fgfgﬁfgxﬁc ) ) )
sworznie. Wymieni¢ uszkodzone zawleczki.
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. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 32 ze 140
Poziomy S
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
Wymieni¢, gdy grubosé wstawki
jest mniejsza niz 10mm (poziom
P3 — 20 mm). Brak peknig¢ i
o . S . odksztatcen. Na wstawce muszag .
8. | x|x|x Sprawdzi¢ i ewentualnie wymieni¢ zuzyte wstawki hamulcowe. S . - podstawowe narzedzia -
by¢ widoczne szczeliny
dylatacyjne Przy wymianie
pamieta¢ o jednakowej grubosci
na trojkacie.
9. X Wymieni¢ wstawki hamulcowe na nowe. - - podstawowe narzedzia -
10. X[ x|x Odwodni¢ i przedmucha¢ zbiorniki powietrza, przewody i odwadniacze. - - podstawowe narzedzia -
11. X Podda¢ probie wodnej zbiorniki podlegajace okresowym rewizjom. - - pompa cisnieniowa -
12. X Sprawdzi¢ opaski zbiornikdw, w razie koniecznosci wymienic. - - - -
13. Opaski zbiornikéw wymienié. - - podstawowe narzedzia -
14. X Sprawdzi¢ i jesli to konieczne wymieni¢ tulejki i sworznie. - - podstawowe narzedzia -
15. Wymienic tulejki i sworznie. - - podstawowe narzegdzia -
Brak: peknig¢, odtaman,
16 X Rozmontowa¢ cylinder hamulcowy, wymieni¢ uszczelke, oczyscic i zarysowan, wykruszen. Zuzycie ) podstawowe narzedzia, )
' nasmarowac powierzchnie cylindra. Zmontowac cylinder i sprawdzié. nie przekracza wymiaréw smary
naprawczych.
Spadek cisnienia w ciggu 5 min
17. X Sprawdzi¢ szczelnosé cylindra po zamontowaniu. nie powinien przekraczaé - - -
0,01 Mpa.
Po zmontowaniu zawoér dziata .
. i . . . L stanowisko do
Zdemontowa¢ wyczysci¢ i zbadaé na stanowisku zawdr rozrzadczy, poprawnie i jest szczelny. ] .
18. X ) . P e Ny - X . P3 sprawdzania zaworow -
w razie koniecznosci naprawi¢ lub wymienic. Wypei¢ protokot odbioru lub
rozrzadczych
wydruk komputerowy.
Brak: ubytkéw materiatu, wyrwan
lub wykruszen, peknig¢,
odksztatcen czesci. Zuzycia nie
19 X Zdemontowac, wyczysci i zbadac na stanowisku nastawiacz klockow przekraczajg wymiaréw } stanowisko pomiarowe, )
' hamulcowych, w razie koniecznosci naprawi¢ lub wymienic. naprawczych. Zuzycie korozyjne podstawowe narzedzia
nie przekracza 15% przekroju
nominalnego. Nastawiacz dziata
poprawnie.
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szczegobtowg probe hamulca.

wydruk komputerowy.

hamulca

. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 33 ze 140
Poziomy
Lp. | utrzymania Czynnosci Wymagania plr?t:zléi Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
20. X Kurki koncowe i odcinajgce oczysci¢, zdemontowac, umy¢ i sprawdzic. Kurki dziatajg poprawnie. - podstawowe narzegdzia -
2. X Pomal.owac instalacje i urzqdzema hamulca i nasmarowa¢ uktad Karta smarowania. K19 przyrzady malarskie, Karta pogladowa
zgodnie z kartg smarowania. smar
2 1 xlx!x!|x Przeprowadzi¢ ogledziny uktadu mechanicznego hamulca recznego } ) odstawowe narzedzia )
' pod katem kompletnosci i prawidtowosci potgczen. P ¢
Hamulec sprawny. Max. 15 podstawowe narzedzia
Sprawdzi¢ dziatanie i wyregulowa¢ hamulec reczny (obrot nakretki), obrotéw kota lub rekojesci . R ’
23. X | x s ) P2 urzgdzenie do proby -
naprawic. hamulca recznego / postojowego hamulca
Protokot — wypetnic.
Wykona¢ prébe hamulca szczegdtowg lub uproszczong (gdy hamulec
jest wigczony, kofa nie majg $ladéw przegrzania, elementy hamulca odstawowe narzedzia uproszczona lub
2 | x| x wygladajg prawidtowo, nie wymieniono zaworu rozrzgdczego lub } ) Erz dzenie do ré% ’ sgcze Slowa proba
’ innego urzadzenia). Jesli badanie uproszczone nie daje pozytywnych a P 9 P
= R iy o e ! hamulca hamulca
wynikéw, to nalezy niesprawnos$¢ usungé i przeprowadzi¢ szczegoétowg
probe hamulca.
. L . . " . . podstawowe narzedzia,
o5, % | x Wykona¢ odbiér kompletnego uktadu hamulcowego i wykona¢ Wypetni¢ protokot odbioru lub P2 urzadzenie do préb )

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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. . . . Data .
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 34 ze 140
Tablica nr 10. Arkusz poziomow utrzymania — kompletny wagon po przegladzie / naprawie.
Poziomy Kartal
utrzymania o i a i ; i
Lp. Y Czynnosci Wymagania protokét Narzedzia/stanowiska Uwagi
11 2| 3| 4
W miejsce czesci i zespotow zdemontowanych, zamontowac¢ dobre .
1. X | x| x : . . - - podstawowe narzedzia -
uprzednio odjete od wagonu, naprawione (zregenerowane) lub nowe.
5 % | x| x Sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania i dokonac¢ regulacji uktadu Klapy i burty dziatajg bez zacie¢ ) B _
’ roztadunkowego. (ptynnie otwierajg sie i zamykaja).
3. X | x Sprawdzi¢ stan napiséw i znakow. Nieczytelne znaki i napisy poprawic. igiléllégaplsy musz3 by¢ - przyrzady malarskie -
sprawdzi¢
4. X Wagon pomalowac oraz nanies¢ nowe znaki i napisy. - - przyrzady malarskie prawidtowe
oznakowanie
5 | x Sprawdzm_wagon w miejscach punktéw smarnych zgodnie z kartg Karta smarowania. K19 ) Karta pogladowa
smarowania.
6. % | x| x Sprawdzi€ i ewer_1tua|n|e posmarowac¢ wagon w miejscach punktéw Karta smarowania. K19 smary Karta pogladowa
smarnych zgodnie z kartg smarowania.
7. X Dokona¢ pomiaru masy wagonu. Protokdt — wypetnic. P4 stanowisko do wazenia -
Luz konstrukcyjny slizgow
Zmierzy¢ luzy na slizgach bocznych. Jesli nie mieszczg sie w tolerancji bocznych powinien by¢ zgodny szczelinomierz z klinem Karta pomiarowa
8. X | X - wyregulowad ’ z dokumentacja konstrukcyjng K17 pomiarowym, dotyczy poziomow
yreg ’ danego typu wagonu. Karta podstawowe narzedzia P4 iP5
pomiarowa — wypetnié.
Inny dla réznych $rednic rzvrzad do pomiaru dla P3 parametry
. . A . . zestawoéw, (min 940 mm dla przy a, . P mierzone/badane
9. X | X Zmierzy¢ odlegtos¢ zderzakdw i osi sprzegu od gtowki szyny. K11 odlegtosé. Osi zderzaka .
wagonu tad.). od alowki szvn okresla karta
Karta pomiarowa — wypetnic. 9 yny pomiarowa
Od punktu zaczepu w gardzieli
haka pociggowego do:
ptaszczyzny zderznej L dl? P3 parametry
. . Lo . PSR . podstawowe narzedzia i mierzone/badane
10. X | X Zmierzy¢ wysuniecie haka ciegtowego. niescisnietych zderzakéw np. K11 d - kresla Kart
335+400mm, plaszczyzny przyrzady pomiarowe okresla karta
czotownicy 260+274mm. Karta pomiarowa
pomiarowa — wypetnic.
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019rr. JSWL/Fa/2019/1 35 ze 140
Zmiana nr 3 z dnia 12.04.2023 r.

1 linka uziemiajgca miedzy
maznicg a ramg wozka i 1

Od poziomu P3 -

arkuszem przeglagdowo-naprawczym.

11. Sprawdzi¢ kompletnos$¢ linek uziemiajgcych. miedzy ramg wozka a ostojg - podstawowe narzedzia test pomiaru
wagonu. Srednica linki min rezystanc;ji*
10mm.

Dokona¢ odbioru wagonu po przegladzie / naprawie, zgodnie z
12. obowigzujgcg dokumentacja konstrukcyjng i DSU, oraz niniejszym Protokét — wypetnic. P5 - -

* - kwalifikacje personelu podano w rozdziale 15.
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 36 ze 140

10. KARTY POMIAROWE

10.1 Spis kart pomiarowych

0 N OO O b~ W N =

1.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
18.
19.

. KARTA POMIAROWA — K1 OSTOJA

. KARTA POMIAROWA — K2 NADWOZIE

. KARTA POMIAROWA — K3 RAMA WOZKA

. KARTA POMIAROWA — K4 WOZEK

. KARTA POMIAROWA - K5 GNIAZDO CZOPA SKRETU / CZOP SKRETU
. KARTA POMIAROWA — K6 ZESTAW KOLOWY

. KARTA POMIAROWA — K7 KORPUS MAZNICY

. KARTA POMIAROWA — K8 RESOR PIOROWY

. KARTA POMIAROWA — K9 SPREZYNA NOSNA

. KARTA POMIAROWA — K10 ZAWIESZENIE RESOROW

KARTA POMIAROWA — K11 URZADZENIE CIEGLOWE | ZDERZAKOWE
KARTA POMIAROWA — K12 SPRZEG SRUBOWY

KARTA POMIAROWA — K13 HAK CIEGLOWY

KARTA POMIAROWA — K14 URZADZENIE CIEGLOWE

KARTA POMIAROWA — K15 URZADZENIE ZDERZAKOWE

KARTA POMIAROWA — K16 tOZYSKA TOCZNE NJ+NJP

KARTA POMIAROWA — K17 LUZ BOCZNY PUDLA

KARTA SMAROWANIA - K19
TABLICA -T1

KARTA POMIAROWA — K18 MECHANIZM ROZLADUNKOWY | SZCZELNOSC KLAP
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Uzytkownik pojazdu

Opracowanie

Data
opracowania

Nr opracowania

Strona

JSW Logistics Sp. z 0.0.

05.09.2019 .

JSWL/Fa/2019/1

37 ze 140

KARTA POMIAROWA — K1 — STR. 1/2

OsSTOJA

1. Rysunek pogladowy (wagon typu 418V z odmianami)

0y

>
=

=
=

2. Czes$¢ parametryczna

Oznaczenie

al ‘ a2

Wymiar

konstrukcyjny [mm]

11 230* / 11 300**

Wymiar naprawczy
[mm]

+12
0

+15
-10

[mm]

Wymiar rzeczywisty

*- dotyczy wagonoéw typu 418Va, 418Vb, 418Vh
**- dotyczy wagonow typu 418V, 418Vc, 418Vg

UWAGI:

Numer wagonu:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 38 ze 140

KARTA POMIAROWA — K1 — STR. 2/2
OSTOJA

1. Rysunek pogladowy (wagon typu 9-402.0)

04

[~
T

2. Czes$¢ parametryczna

Oznaczenie al a2 b k k’
Wymiar konstrukcyjny [mm)] 12 260 7 200 875
] +12
Wymiar naprawczy [mm] 0 +10 +12
Wymiar rzeczywisty [mm]
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 39 ze 140

KARTA POMIAROWA — K2 — STR. 1/2
NADWOZIE

1. Rysunek pogladowy (wagon typu 418V z odmianami)

¢ - f
1] fiI ! . ] :
| 4 B § W W
I i i Il |
:E s bF | & 1 " e
E i il Ll 3 |
o W A L HE g L | A g |7
o £ -1
al a2
=
2. Czes$¢ parametryczna
Wymiar Dopuszczalne Wymiar rzeczywisty
Lp. Symbol konstrukcyjny [mm] odchyiki [mm] [mm]
1 a1 a2 a1 -a2 2 mm na 1m
nadwozia
2 b 2 668 e
3 c 10 039 1 mmna Tm
nadwozia
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Data

Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 40 ze 140
KARTA POMIAROWA — K2 — STR. 2/2
NADWOZIE
1. Rysunek pogladowy (wagon typu 9-402.0)
I
Xn f [ fl ]
Y
C C2 §
he: - L e
g
d
2. Czes¢ parametryczna

Oznaczenie al-a2 b c1-c2 d e
Wymiar konstrukcyjny [mm] - 3 040 - 12 240 1864
Wymiar naprawczy [mm] +10 _(; <10 +10 _%
Wymiar rzeczywisty [mm]
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu

Opracowanie

Data

opracowania

Nr opracowania

Strona

JSW Logistics Sp. z 0.0.

05.09.2019 .

JSWL/Fa/2019/1

41 ze 140

KARTA POMIAROWA — K3 — STR. 1/6
RAMA WOZKA RODZINY 2XT

1. Rysunek pogladowy

2. Czes¢ parametryczna

A-A

Belka skretowa

Numer wozka:

Oznaczenie Al Al Al Al B C D+ Dz Ds E F
Wymiar +4 +2 +0,74 +1,4 +1
konstrukcyjny [mm] 134™ 2000 18 54*24 | 7779 | 30214 | 25"72 | 260

Wymiar 139 2000+1| 15 58 74 | 3055 | 30 | 259
naprawczy [mm]
Wymiar rzeczywisty
[mm]
Ostojnica wozka
Oznaczenie H1 | Ha G l1 | 2
Wymiar +3 +3,6 +1
konstrukcyjny [mm] 29571 636 "5 160"
Wymiar 299 641,6 156
naprawczy [mm]
Wymiar rzeczywisty
[mm]
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie

Data

opracowania

Nr opracowania

Strona

JSW Logistics Sp. z 0.0.

05.09.2019 .

JSWL/Fa/2019/1

42 ze 140

KARTA POMIAROWA — K3 — STR. 2/6
RAMA WOZKA RODZINY 25TN (Y25)

1. Rysunek pogladowy

314

pkt-y podparcia

IR

faf
o
)
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Uzytkownik pojazdu

Opracowanie

Data
opracowania

Nr opracowania

Strona

JSW Logistics Sp. z 0.0.

05.09.2019 .

JSWL/Fa/2019/1

43 ze 140

KARTA POMIAROWA — K3 — STR. 3/6
RAMA WOZKA RODZINY 25TN (Y25)

Czes¢ parametryczna

Lp.

Symbol

A, Az

B1|B2 | Bs | Ba

C1 C2

Ca Cs

Ce

Cz

Wymiar
konstrukcyjny
[mm]

IA1- A2<1,5

295+1
290+1*

1430,7

Wymiar
naprawczy lub
réznica
wymiaréw [mm]

IA1- A2l<2,5

298
293"

140,5

Wymiar
rzeczywisty lub
réznica
wymiaréw [mm]

Lp.

Symbol

D1| D2| D3

D4 E+ E2

F1 F1

Wymiar
konstrukcyjny
[mm]

55%0.53 34

55%0.146 5 440 *

2074+1
IE4- E2l<1

1857+0,5

12

3250 +3 5

Wymiar
naprawczy lub
réznica
wymiaréw [mm]

56,5

IE+- E2l<2

IF1- F2l<2

3250%83

Wymiar
rzeczywisty lub
réznica
wymiaréw [mm]

*wymiar dla wézka 26TNa

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer wozka:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 44 ze 140
KARTA POMIAROWA — K3 — STR. 4/6
RAMA WOZKA RODZINY 26-2.8-TP 04/04
Pomiar geometrii
1. Rysunek pogladowy
a
b
N Sl [
I —+ ]
O
2 o
i — i
= NG
2. Czes¢ parametryczna
L Symbole Wymiar Wymiar naprawczy Wymiar rzeczywisty
P wymiarowe | konstrukcyjny [mm] [mm] [mm]
1 a 2000£2 20003
+2 +4,5
2 b 268 0 268 0
3 c 1867 1827,5 0
- -4.6
4 |d-e| maks. 4 maks. 4
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer wozka:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 45 ze 140
KARTA POMIAROWA — K3 — STR. 5/6
RAMA WOZKA RODZINY 26-2.8-TP 04/04
Pomiar zwichrowania
1. Rysunek pogladowy
0
.
k-
AN
O .‘\
| .
=< T o
R
IS
Objasnienia:
0-0-0-0 - ptaszczyzna odniesienia podczas pomiaru,
a - wielko$¢ skrecenia ramy wozka wzgledem ptaszczyzny odniesienia.
2. Czes$¢ parametryczna
Symbol Wymiar Wymiar naprawczy . .
Lp. wymiarowy | konstrukcyjny [mm] [mm] Wymiar rzeczywisty [mm]
1 a +1 13
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer woézka:

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 46 ze 140

KARTA POMIAROWA — K3 — STR. 6/6
RAMA WOZKA RODZINY 26-2.8-TP 04/04

Pomiar odksztalcenia pionowego

1. Rysunek pogladowy

+5 plaszazyzna
| - {odniesienia
ﬂﬂﬂﬂﬂ T )

skrona lewa

| — —

=] punkky
5 padparcia
2
=}
i
[n}
i okoto 3400 i
strona prawa
2. Czes¢ parametryczna
Lp. Strona Wym'lar Wymiar naprawczy Wymlar
konstrukcyjny [mm] [mm] rzeczywisty [mm]
1 strona lewa od -1 do +3 od -2 do +68
2 strona prawa od -1 do +3 od -2 do +6
Uwaga:
Réznica ugie¢ strony lewej i prawej powinna by¢ nie wieksza niz 4 mm.
Ocena ramy woézka:
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer wozka:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej Strona 46 ze 140




Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 47 ze 140

KARTA POMIAROWA — K4 — STR. 1/6
WOZEK RODZINY 2XT

1. Rysunek pogladowy

au
>

@\ Q\\ﬁ Nrs

2
]

Q_/ N ==y
SN .

X1

2. Czes$¢ parametryczna

Obcigzenie 0 kN

Oznaczenie X1 | X2 Y
Wymiar dopuszczalny 863 - x (802+13) - x
Wymiar rzeczywisty |

X —jednostronne zuzycie obreczy lub wienca kota bezobreczowego

Dzwignia 3 potgczona z

Dzwignie 3 i 4 potgczone z draggiem 2

Srednice kot w zaleznosci od ciegtem 1 w punktach w punktach
wielkosci ich zuzycia [mm)] A B c D E F G
Nowe od 960 do 942
od 941 do 924
od 923do 906
Zuzyte od 905 do 888
od 887 do 870
870 i mniejsze

(9 mm na promieniu).

UWAGA: Pola w tabeli wypetnione na ,szaro”
oznaczajg punkty potgczen dzwigni w zaleznosci od
Srednicy kot. Regulacje nalezy przeprowadzié po
kazdorazowym zuzyciu sie két 0 18 mm na $rednicy

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer wozka:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 48 ze 140

KARTA POMIAROWA — K4 — STR. 2/6
WOZEK RODZINY 25TN (Y25)

1. Rysunek pogladowy

Py, P2, P3
ds, a2 Az, a4
A
0
e
ds, 4z da, ds
=ttt —
dy, Gp, ds, Oy as, &, as, 2

S ha- % Ji -
II 3

: g 7 ‘
|l 4 & g Sy

S
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie ata Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 49 ze 140
KARTA POMIAROWA — K4 — STR. 3/6
WOZEK RODZINY 25TN (Y25)
2. Czes¢ parametryczna
Oznaczenie ai| az| as| as b c1| C2| c3| cCa di d2 ds ds
Wymiar 3 min. 9 2,1+6,7
naprawczy [mm] 605 925".5-X 15%2 g%+ 2,4<d<6,6***
P.=54,4 ]
Wymiar
rzeczywisty [mm]
x\;yrralsvrcz [mm] 218
P2=349,1 prawezy
Wymlar' X — jednostronne zuzycie obreczy lub wiehca kota
rzeczywisty [mm]
monoblokowego.
Wymiar >0 Wymiary nieparzyste (a1, c3) strona widoczna wozka.
naprawczy [mm] - Wymiary parzyste (a2, c4) strona niewidoczna wdzka.
P3=454,2 ,
Wymiar
rzeczywisty [mm]
Dzwignia 1 potagczona
Typ wozka Ze’stawl kolowy ze wspornikiem statym hamulca
o srednicy [mm] .
w punktach
od 920 do 890 A :
Wozek od 889 do 860 B
25TN/Y25 od 859 do 840 C ‘
839** D
Réznica srednic
kot po okregu ID-D11< 10 Wymiar rzeczywisty:
tocznym w wézku

*zaznaczy¢ wiasciwe pole
**regulacje D mozna przeprowadzi¢ tylko na specjalne zgdanie przy dopuszczeniu zuzycia két do @820mm
**wymiar dla wézka 26TNa

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer wozka:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 50 ze 140

KARTA POMIAROWA — K4 — STR. 4/6

WOZEK RODZINY 26-2.8-TP 04/04

1. Rysunek pogladowy

2. Czes$¢ parametryczna

S1

S2

S3

s4

Symbol

Odlegtosé miedzy odbijakiem a opaskg resorowg

Wymiar dopuszczalny

od 80 do 86

od 933 do 943

Wymiar rzeczywisty

Wymiar s1,s2 — strona widoczna wozka

Wymiar s3,s4 — strona niewidoczna wézka
Wymiar y — dla nowego zestawu kotowego

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer wozka:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 51 ze 140
KARTA POMIAROWA — K4 — STR. 5/6
WOZEK RODZINY 26-2.8-TP 04/04
Zawieszenie i luzy maznicze
1. Rysunek pogladowy
Strona podliqczenia
ciggfa hamulcowego
€1,C2 €3,C4 C5,Cp C7.,C8
dq,dy ds,dg  ds,ds d7,ds
€1,€2,€5,Cq C3,C4,C7,Cs8
dy ,dp ,d5 ,ds L ‘ ‘ ds ,d4 ,d7 ,dg
)
N>
2. Czes$¢ parametryczna
. . Wymiar Wymiar rzeczywisty [mm]
Lp. | Okreslenie | Oznaczenie dopuszczalny
[mm] 1 2 3 4 5 6 7 8
1 luz c C1+C3=3+6 c2+C4=3+6
podtuzny C5+C7=3+6 Ce+Cs=3+6
d1+d2=16+20
2 luz d d3+ds=16+20
poprzeczny ds+ce=16+20
d7+ds=16+20
Wymiary nieparzyste (c1..., ds...) strona widoczna wozka
Wymiary parzyste (cz..., d4...) strona niewidoczna wozka
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer wozka:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 52 ze 140

KARTA POMIAROWA — K4 — STR. 6/6
WOZEK RODZINY 26-2.8-TP 04/04

Préba obciazenia

1. Rysunek pogladowy

S P Strona podigozenia S
= ciggta hamulcowego >
_{f_"_‘_i @ h“‘-‘:—

= S
H— 1 —i
\

2. Czes$¢ parametryczna

Oznaczenie a a a a
. s . 1 2 3 4
Obcigzenie w kN

P=0 Wymiar dopuszczalny [mm] 80 + 86
vf,?;:ﬁ:) Wymiar rzeczywisty [mm]
Wymiar dopuszczalny [mm] 72 + 85
P=80

Wymiar rzeczywisty [mm]

Wymiary nieparzyste (a1, as) strona widoczna wozka
Wymiary parzyste (az, a4) strona niewidoczna wozka

Ocena:

UWAGI:

Numer wagonu:

Data Podpis
Numer woézka:

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 53 ze 140
KARTA POMIAROWA — K5 — STR. 1/4
GNIAZDA CZOPA SKRETU / CZOP SKRETU
Czop ptaski (dotyczy wézkéw rodziny 2XT)
1. Rysunek pogladowy
d,
.
A
a 0 T ds -01
d;
2. Czes$¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar k Wymiar
Lp. Symbole wymiarowe konstrukcyjny naprawczy ymiar xresowy rzeczywisty
[mm] [mm] [mm] [mm]
1 ds 54+2 4 di+2 d¢+3
2 d2 302 d2-2 d2-3
3 ds 77+074 ds+2 ds+3
Glebokosé
nieréwnomiernego
4 wyrobienia (wybic¢) . 2 8
powierzchni tracych ,a”
Gtebokos$¢ rownomiernego
5 wytarcia na powierzchni - 4 8
czotowej ,b”
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer wozka:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 54 ze 140
KARTA POMIAROWA — K5 — STR. 2/4
GNIAZDA CZOPA SKRETU / CZOP SKRETU
Belka skretu (dotyczy wézkéw rodziny 2XT)
1. Rysunek pogladowy
dz
dp
B-B 2%
7
7 ,
A
—-1
: B
i 5 y
a
2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar k Wymiar
Lp. Symbole wymiarowe konstrukcyjny naprawczy ymiar xresowy rzeczywisty
[mm] [mm] [mm] [mm]
1 d @175%.2 3171 2168
2 di B54+2.4 @58 @63
3 d2 @T7*074 74 @70
4 ds 2302149 @305,5 @310
5 a 134+40, 139 143
6 b 480°7 471,5 468
7 c 18 15 10
8 e 251, 30 34
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer wozka:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 55 ze 140

KARTA POMIAROWA — K5 — STR. 3/4
GNIAZDA CZOPA SKRETU / CZOP SKRETU

Gniazdo i czop mokry

1. Rysunek pogladowy

8040,5

2. Czes$¢ parametryczna

l?:;;n;)itlr Wymiar Wymiar naprawczy Wymiar kresowy Wymiar rzeczywisty
wymiarowy) konstrukcyjny [mm] [mm] [mm] [mm]
gniazdo
a @62+0° 64,5 65,5
b x/y 190*0:3 192,5/194,5 193,5/196,5 /
c xly 194+03 196 /198 197 / 201 /
czop skretu
rx r-2 r-8
' ry r-4 r-8
X — gtebokos¢ nieréwnomiernych wyrobien (wybi¢) powierzchni tracych
y — gtebokos¢ rownomiemych wytar¢ powierzchni trgcych
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer wozka:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 56 ze 140

KARTA POMIAROWA — K5 — STR. 4/4
GNIAZDA CZOPA SKRETU / CZOP SKRETU

1. Rysunek pogladowy

90+0,5

Gniazdo i czop suchy

&/

iz

/R
)

/

2. Czes$¢ parametryczna

=)

P(:{/?nn;)itlr Wymliar Wymiar naprawczy Wymiar kresowy Wymiar rzeczywisty
wymiarowy) konstrukcyjny [mm] [mm] [mm] [mm]
gniazdo
a 62 J 64 J 65
b xly 194 196 /198 197 / 201 /
cxly 198.05 200/202 201 /204 /
czop skretu
X 188 182
r 1907029
y 186 182
x — gtebokos¢ nierownomiernych wyrobien (wybi¢) powierzchni tracych
y — gtebokos¢ rownomiemych wytaré powierzchni tracych
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer wozka:

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 57 ze 140
Zmiana nr 3 zdnia 12.04.2023 .

KARTA POMIAROWA — K6 — STR. 1/4
ZESTAW Korowy

1. Rysunek pogladowy
= 3
9 i Ez Q ‘
t Az )
|
{
o (_Ko{o obreczowane Koto bezobrgczowe)
N B
pr— A
(= - = F—- — —_ — — _ 1 — 4 —_— -+ 0O
L~ ~
C C
[
\
. GELE s
——
b
2| Ez A |H|AB|
O‘ o s -
| o
AZ
O
o )
(=)
X2 g
.| Seodek wiehca kot bosego
Plsszezyzna olggu 1c2nego “//_'"
UWAGA

Zarys nie wymaga przetoczenia jezeli spetnione sg tgcznie nastepujgce parametry: wysokos$¢ obrzeza 28+0,5 mm; grubosé
obrzeza Og228 mm; parametr qr27,5 mm.

Jezeli jedno z powyzszych wymagan nie jest spetnione lub, jezeli chropowatos¢ jest wieksza niz Ra=25 pym, to zarys
nalezy przetoczyc.

1.

w

10.

Dopuszczalna réznica $rednic két mierzona na okregu tocznym [D-D’] wynosi: £1,0 mm dla tego samego zestawu
(kofo lewe (L) — koto prawe (P)); <10 mm miedzy zestawami jednego wézka; <20 mm miedzy dwoma wdzkami tego
samego wagonu.

Strong lewg (L) zestawu jest strona przeciwna do numeru zestawu.

,OgL" grubosc obrzeza kota lewego, ,OgP” grubos¢ obrzez kota prawego.

Przy obliczaniu odlegtosci miedzy zarysami obrzezy obreczy ,Ez”, nalezy pomierzy¢ ,Az" na wysokosci gtowki  szyny
w zestawie zabudowanym na pojezdzie trakcyjnym (pod obcigzeniem). Odlegtos¢ miedzy zarysami obrzezy
zestawow, wartos¢ Ez od 1410 do 1426 mm.

Roéznica odlegtosci miedzy ptaszczyzng czotowg przedpiascia i osi i wew. boczng powierzchnig obreczy lub wienca
kota bezobreczowego [C-C’] - <1 mm dla zestawow nowych: dla zestawdw juz eksploatowanych dopuszcza sie
wartos¢ < 2 mm.

Dopuszcza sie — na zadanie uzytkownika — obnizenie wymiaru naprawczego grubosci obreczy lub wiehca, jednak dla
wartosci wyzszej niz wymiar kresowy.

Wielkos¢ ptaskiego miejsca lub nalepu (OP) na okregu tocznym nie moze przekroczyé 1 mm, dtugosc¢ ptaskiego miejsca
lub nalepu na obwodzie okregu tocznego (LP) max. 60 mm ( pkt. 7 dopuszczalne tylko w eksploataciji).

Obrecze zestawu kotowego powinny mie¢ zarys 28UIC 135 (PN-EN 13715:2020-12).

Szerokos¢ obreczy tgcznie z nawisem (wymiar b+s) nie moze przekroczyé 140 mm; wielko$¢ nawisu na krawedzi
powierzchni tocznej 4 do 7 mm.

Wymiary konstrukcyjne i naprawcze odnoszg sie do pomiaréw zestawodw kotowych wymontowanych z wagonu (w stanie
swobodnym — oznaczenie Az).
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 58 ze 140

KARTA POMIAROWA — K6 — STR. 2/4
ZESTAW Korowy

2. Czes¢ parametryczna

Numer zestawu kotowego:

Numer zestawu "
kolowego Obrecz zrysa |/ bezrysy
Typ zestawu kotowego| 25TN / 1XT z odmianami / 2XT* | Nowa obrecz TAK/ NIE*
Typ osi Nowe koto TAK/ NIE*
Rodzaj kota OBRECZOWE / MONOBLOKOWE* | SPrawdzenie POZYTYWNE / NEGATYWNE*
osadzenia kot
Rok budowy zestawu Sprawd;eme TAK/ NIE*
osadzenia obreczy
Badanie Obtoczone zarys
ultradzwiekowe osi POZYTYWNE / NEGATYWNE* | - > rysy TAK / NIE*
(dla pozioméw P4 i P5) gczy
Badanie rezystanciji TAK/ NIE***
TAK/ NIE*
Obtoczone czopy A P mm
TAK/ NIE*
Obtoczone czopy B @ mm
Data wykonania badania i podpis osoby uprawnionej Srednica osi 2 mm
tozyska i pierscienie** NJ /WJ NJP / WJP * Niepotrzebne skresli¢
Strona A / / ** Podac rok produkcji
*** Dotyczy zestawdw
Strona B / / obreczowanych
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 59 ze 140
Zmiana nr 2 z dnia 22.03.2022 1.

KARTA POMIAROWA — K6 — STR. 3/4
ZESTAW Korowy

Wymiar
A . rzeczywisty [mm :
Lp. | Okreslenie wymiaru Symbol | Konstruk |naprawczy| kresowy sty [l yagi
cyiny [mm]|  [mm] [mm] L P
242 35 100<v=120
1. | Grubos¢ obreczy (6] 75'%1) 237 30 v=100
232 30 v<100
2 Grubosc_ wienca kota bezobreczowego do W W+4/0 3) 505 2)
rowka widocznego
" . Max 36
3. | Wysokosc¢ obrzeza Ow 28+0,5 28+0,5 Min 25
4. | Grubos¢ obrzeza Og 32,5+0,5 228,5 22
5. | Suma grubosci dwéch obrzezy Ogr + Ogp | Ogr + Ogp| 65+1/0 253 50
6. | Stromos¢ obrzeza ar 10,8+0,2 27,5 >6,5
7 Dtugos¢ ptaskiego migjsca Lp 0 0 60
lub nalepu na obwodzie okregu tocznego
8 Wielkos¢ ptaskiego miejsca lub nalepu na o 0 0 1 (wys.
" | okregu tocznym kota P nalepu)
g, | Odlegtos¢ migdzy wewnetrznymi Az | 136042111360 +21-1| 1357
powierzchniami obreczy lub wienca
10. | Odlegto$¢ miedzy zarysami obrzezy Ez od 1410 do 1426
11. | Chropowato$¢ pow. obrzeza i tocznej Ra £12,5
12. | Bicie promieniowe obreczy lub wiehca H 0,5
13. | Szerokos$¢ obreczy lub wienca b 13541 | 2133 | <133
Réznica odlegtosci miedzy ptaszczyzng
czotowg przedpiascia osi i wewnetrzng ,
14. : : ] IC-Cl <1
boczng powierzchnig obreczy lub wienca
kota bezobreczowego
obreczowanym 1000+4/0 2914 910
15, | Srednica kot w ¢ 4 oo |920%40 | =840 840
" | zestawie bezobreczowvm ’ 1000+4/0 2950 950
eozowy 920+4/0 | =870 840
L .| W zestawie kotowym <1
Roéznica $rednic
16. | kot po okregu W woézku ID-D'| <10
tocznym )
W wagonie <20
17, Wielkos¢ nawisu materiatu na krawedzi s 0 0 6
pow. bocznej

1)dotyczy obreczy pasowanej z kotlem bosym o @770, natomiast przy Srednicy kota bosego obnizonej do wartosci dopuszczalnej @766, dopuszcza
sie zwiekszenie grubosci obreczy odpowiednio o warto$¢ zmniejszonego kota bosego.

2) Rowek kontrolny musi by¢ w peini widoczny

3) Nominalna grubos¢ wienca kota bezobreczowego ,W” zalezy od typu konstrukcyjnego kota zestawu kotowego.

UWAGA. Dla poziomu 3 nalezy wykonywac tylko pomiary od 1 do 6 powyzszej tabeli oraz Az, dla poziomdw 4 i 5 obowigzuje cata karta
pomiarowa.

UWAGI:

Numer wagonu:

Data Podpis
Numer zestawu kotowego:

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 60 ze 140

Koro BOSE

KARTA POMIAROWA — K6 — STR. 4/4

1. Rysunek pogladowy

2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Wymiar naprawczy Wymiar kresowy . .
Lp.| Symbol konstrukeyjny [mm] [mm] [mm] Wymiar rzeczywisty [mm]
1. D D1) D-4 D-4
2. a 1404*2 1416 1416
3. b 86.05 80 80

1) Nominalne @770+1,7-1,4 [mm]. Dopuszczalna wartos$¢ zanizona do @766 [mm] jezeli odpowiednio zostanie zwiekszona grubos¢ obreczy
(odpowiednio o warto$¢ zmniejszenia kota bosego).

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer zestawu kotowego:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej

Strona 60 ze 140




Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 61 ze 140
KARTA POMIAROWA — K7 — STR. 1/3
KORPUS MAZNICY WOZKA RODZINY 2XT
1. Rysunek pogladowy
b
/ 1) A
2240
2. Czes$¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar rzeczywisty [mm]
Lp. | Symbol | konstrukcyjny | naprawczy | graniczny | kresowy
[mm] [mm] [mm] [mm] strona lewa strona prawa
1 a 172%24 177 179 -
2 b 293*13 288 286 -
3 c 160x1 157 156 155

Uwaga maznica i pokrywa montowane na wézku i w wagonie muszg by¢ tego samego typu.

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer zestawu kotowego:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 62 ze 140

KARTA POMIAROWA — K7 — STR. 2/3
KORPUS MAZNICY WOZKA RODZINY 25TN (Y25)

1. Rysunek pogladowy

c
0 P .
o
o o
\_"°|d 4\
a p240+0.010 |
¢241+0,115

2. Czes$¢ parametryczna

Lp. | Symbol Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar rzeczywisty [mm]
konstrukcyjny [mm] naprawczy [mm] kresowy [mm] strona lewa strona prawa

1. a @ 1631292 166 167

2. b 3 2 1,5

3. c 2747044, 269 267

4. d 5 3 2

5. e P 127*046 @ 122,5 ®121,5

6. f 4 25 2

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer zestawu kotowego:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 63 ze 140

KARTA POMIAROWA — K7 — STR. 3/3
KORPUS MAZNICY WOZKA RODZINY 1XT (DOTYCZY WAGONOW WAP)

1. Rysunek pogladowy

§--

=

h

..... o
¥
2. Czes¢ parametryczna
Wymlar_ Wymiar Wymiar kresowy Wymiar rzeczywisty [mm]
Lp. Symbol konstrukcyjny naprawczy [mm] t | t
[mm] [mm] strona lewa strona prawa
1 b 265%03 262 255
2 c 65+0,2 62,5 59
3 h 150+0,5 149 148,7
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer zestawu kotowego:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 64 ze 140

KARTA POMIAROWA — K8 — STR. 1/2
RESOR PIOROWY WOZKA 26-2.8

1.

Rysunek pogladowy

: ]

2. Czes$¢ parametryczna na stanowisku

Al

L - . . Wymiar Wymiar .
Lp. Rodzaj proby Warunki préby Wymiar konstrukcyjny naprawczy | rzeczywisty Uwagi
Badanie pior i opaski resorowej przed montazem
a=36"*""mm 38
_ +0,1
1 Sprawdzenie Na stanowisku b=16 mm -0,6 15 Wszystkie
’ wymiaréw pior pomiarowym resory
c=3+£2mm -
d=0+2mm -
e=18 mm 15
f=17,5 £0,5 mm 19
Sprawdzenie . .
9 wymiaréw opaski Na stanowisku g=20 mm 18 Wszystkie
. pomiarowym resory
resorowej h=50 -0,32 48
= mm
-0,57
k=102 -2 mm 93
Po dwukrotnym ugieciu wszystkie
Sprawdzenie resoru pod obcigzeniem ~ piora gtéwne i
8. twardosci piér probnym wykonaé pomiar od 370 do 430 HB najdiuzsze
twardosci pior naktadkowe

UWAGI:

Numer wagonu:

Numer resoru:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 65 ze 140
KARTA POMIAROWA — K8 — STR. 2/2
RESOR PIOROWY WOZKA 26-2.8
3. Czes¢ parametryczna — po zamontowaniu
Lp Rodzaj proby Warunki préby Wymiar konstrukcyjny Wymiar Wymiar Uwagi
’ naprawczy | rzeczywisty
Badanie resoréw piérowych po zmontowaniu
Sprawdzenie ugiecia Ugfgg r;?er:ig kN 6,3mm +0,5
1 resora pod a ) Wszystkie
’ obcigzeniem Lo resory
eoym | Uil o 735
Po ugieciu wstepnym
9 Sprawdzenie 69,6 kN i po 10-krotnym Resory nie powinny wykazywac ) Wszystkie
’ stabilnosci resora ugieciu w zakresie od odksztatcen trwatych resory
69,6 do 116 kN
Wybié: znak wymiennosci, znak
uzytkownika, znak stali pidra (w
miare mozliwosci), ugiecie pod
3 Sprawdzenie Na ptaszczyznie bocznej | obcigzeniem prébnym, wysoko$¢ ) Wszystkie
" | cechowania resoréw opaski resorowej rzeczywistg resoru, znak zaktadu resory
wykonujgcego montaz, data
naprawy (miesigc i dwie ostatnie
cyfry roku), znak kontroli, jakosci
. Piora resoréw powinny A . L
Sprawdzenie A Smarowac¢ nalezy, co najmniej .
NN by¢ rozchylone, smar . . . . Wszystkie
4. smarowania pior . . powierzchnie wspotpracujgce -
. grafitowany zgodnie z AN, resory
resorow ; czterech pior gtéwnych
kartg smarowania
Sprawdze.nle, Jal.(OSC Warstwa lakieru zgodnie ) . Wszystkie
5. zabezpieczenia ) Powierzchnie zewnetrzne resoru -
} z kartg smarowania resory
przed korozjg
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer resoru:

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 66 ze 140
KARTA POMIAROWA — K9 — STR. 1/3
SPREZYNA NOSNA (WOZEK RODZINY 2XT)
1. Rysunek pogladowy (sprezyna zewnetrzna)
Dz
b F<-L i
—h——— Dw
I | 9’ |
(R
| ©
I
.
i i W
2. Czes$¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar
Lp. | Wymiar lub parametr | Symbol konstrukcyjny naprawczy kreso{v mm rzeczywisty
[mm] [mm] yimml | fm)
1. Wysokos$¢ sprezyny lo 249%7, 243 243
2 Prostolipijnoéc’: b 5 5 5
sprezyny
3, Srednica Dz 2007265 - -
zgwnetrzna
4 Srednica Dw 140+26 . -
wewnetrzna
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Numer sprezyny:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej
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Numer sprezyny:

Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 67 ze 140
KARTA POMIAROWA — K9 — STR. 2/3
SPREZYNA NOSNA (WOZEK RODZINY 2XT)
1. Rysunek pogladowy (sprezyna wewnetrzna)
C
d
_,_' e
P ——
SSeRd *
== =
i |
SRR .H
H____ﬁ ©
2. Czes$¢ parametryczna
. Wymiar Wymiar
Lp. Wymiar lub Symbol | konstrukcyjny Dopuszgzalne rzeczywisty Uwagi
parametr odchytki [mm]
[mm] [mm]
1 Skok a 35,63
2 Wysokosé b 249 +27
3 Srednica c 124,5"15.15 1,5
ze;wne;trzna
4 Srednica d 86,5515
wewnetrzna
5 Srednica preta e 21
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 68 ze 140

KARTA POMIAROWA — K9 — STR. 3/3
SPREZYNA NOSNA (WOZEK RODZINY 25TN / Y25)

1. Rysunek pogladowy

b . Dz
N
~3— Dw b - Dz -
| | | Dw
| | |
I %
| ©
: ©
I
s
=
| f f f f ‘b
2. Czes¢ parametryczna
. Wymiar . . .
Lp. Wymiar lub Sprezyna Symbol | konstrukcyjny Wymiar Wymiar Wyf“'ar
parametr [mm] naprawczy [mm] | kresowy [mm] | rzeczywisty [mm]
Sprawdzenie wymiardéw sprezyn
Wysokos¢ Zewnetrzna 26412 257,5 257,5
1. | sprezyny lo
nieobcigzonej Wewnetrzna 23442 228 228
5 Srednica Zewnegtrzna b 192+2/-1,5 - -
. z
zewnetrzna Wewnetrzna 114+1,5/-2 - -
3 Srednica Zewnegtrzna b 132+2/-1,5 - -
. w
wewnetrzna Wewnetrzna 66+1,5/-2 - -
Przeswit Zewnetrzna 20,9+4 - -
4. | pomiedzy a
czynnymi zwojami Wewnetrzna 11,242 - -
5 Prostolinijnosé Zewngtrzna b <5
" | sprezyny Wewnetrzna <45
Sprawdzenie charakterystyki i selekcji sprezyn
Wysokos$¢ sprezyny zew. | 239 <10 < 241 kolor czerwony, 241 <10 < 242 nie oznaczona
obcigzonej sitg 8,83 kN ° 242 <0 < 243 kolor zotty
Wysokos$¢ sprezyny wew. lo 232 <10 = 233 kolor czerwony, 233 <10 < 235 nie oznaczona
nieobcigzonej 235 <10 < 236 kolor zotty

UWAGI:

Numer wagonu:

Numery sprezyn:

Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Strona 68 ze 140




Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 69 ze 140

KARTA POMIAROWA — K10 — STR. 1/1
ZAWIESZENIE RESOROW

1. Rysunek pogladowy

I
- —§
| o .
———— -
2. Czes¢ parametryczna
Wymiar lub Wymlar_ Wymiar
Lp. Symbol | konstrukcyjny naprawczy . .
parametr Wymiar rzeczywisty [mm]
mm] [mm]
Grubos¢ 0,0
1 wieszaka a 20 18
resorowego -2
Srednica 00
OtWOrOW | 1) 1, | 36 37,5
2 wieszaka 1
resorowego -1.5
Rozstaw +2
otworow c 115 117
3 wieszaka
resorowego 0,0
Srednica 0,0
4 sworznia d @35 33,5
resorowego -0,5
UWAGI:
Numer wagonu:
Data Podpis
Numer wézka:

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 70 ze 140
Zmiana nr 2 z dnia 22.03.2022 .

KARTA POMIAROWA — K11 — STR. 1/3
URZADZENIE CIEGLOWE | ZDERZAKOWE

1. Rysunek pogladowy

Plaszczyzna gtowki szyny 1 | S |

Plaszezyzna

MoCcowania
zderzakow

ﬁﬁL!U

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej Strona 70 ze 140



. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 71 ze 140
Zmiana nr 2 z dnia 22.03.2022 1.
KARTA POMIAROWA — K11 — STR. 2/3
URZADZENIE CIEGLOWE | ZDERZAKOWE
2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Dopuszczalne Wymiar
Lp. Wymiar lub parametr Symbol | Konstrukcyjny puSa rzeczywisty [mm]
odchytki [mm]
(mm] przéd tyt
Odlegtos¢ od punktu zaczepu
1 g_ard2|eI| niewyciggnietego haka . a od 335 do 400 )
ciegtowego do ptaszczyzny zderznej
niescisnietych zderzakow
Odlegtos¢ od punktu zaczepu w
5 Qardmeh niewyciagnietego haka b od 260 do 274 )
ciegtowego do plaszczyzny
czotownicy
3 Odleg’fgéé.osi z<‘:|erzak(')w od osi c 875 +4
Wzdtuznej ostoi
4. S_zerokoéc’: prowadnika haka c 60,2 +8
ciegtowego
5. W)’/sol_(oéé osi zderzakoéw od H 1040+1065* min 940
gtéwki szyny
6. Wysokos$¢ osi sprzegu od gtowki h 1020+1045* min 920
szyny
Odchylenie osi symetrii tarczy
7 Wzgledem poziome; osi symetrii a ) +1°30°
przechodzacej przez otwory faczace
kotnierz pochwy z ptytg zderzaka
8. Promien wypuktosci tarczy R min. 1500 )
zderzaka
9 Odleg’fos’,c najnizszej czesg . 7 min.140 )
Sprzeg Srubowego od gtéwki szyny
10. | Skok zderzaka s 105/75 9
1. Dtugos¢ sprzegu Srubowego Lmin 750 +10
skreconego
12 Dtugosé sprzegu Srubowego Lmax 986 +10
rozkreconego -5

UWAGA. Dla poziomu 3 nalezy wykonywac tylko pomiary od 1, 2, 5i 6, dla poziomdw 4 i 5 obowigzuje cata karta pomiarowa.
* Wymiar wysokosci zderzakéw H = 1065 mm i wysokos$¢ osi sprzegu h = 1045 mm obowiagzuje dla nowych zestawdéw kotowych.

Roéznica odlegtosci osi zderzakéw na jednym kofcu wagonu nie moze by¢ wieksza niz 15mm, a réznica pomiedzy jednym a
drugim koficem wagonu po przekatnej lub wzdtuz wagonu nie moze by¢ wigksza niz 25mm.

UWAGI:

Numer wagonu:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 72 ze 140
KARTA POMIAROWA — K11 — STR. 3/3
URZADZENIE CIEGLOWE | ZDERZAKOWE
3. Wymagania odbiorcze
Rodzaj / typ zderzaka
Numery zderzakéw
S . Wynik
Lp. Wyszczegolnienie Wymagania badania
Tarcza zderzaka jest w catosci (nieztamana), brak peknig¢, ozvtvwny |
Tarcza zderzaka mocowanie do trzonu lub pochwy jest prawidtowe (brak rr:e Ztyw ny *
luznych nitow lub érub, spoiny prawidiowe). gatywny
Ogledziny . ) . . pozytywny /
11 S gerzakow Trzon zderzaka Nie wystepujg pekniecia, potgczenia z tarczg lub ptytg negatywny *
zderzakowa prawidtowe (brak luznych nitéw lub $rub, spoiny
Pochwa zderzaka prawidiowe). pozytywny i
negatywny
Amortyzator Zaden ze zderzakéw nie daje sie docisngé reka. pozytywnyi
zderzaka negatywny
. Nie brakuje czgsci, czgsci sprzggu nie sg uszkodzone, pozytywny /
Sprzeg srubowy nieuszkodzony hak do zawieszenia sprzegu. negatywny *
. Nie przekroczone wartosci wymiaréw dopuszczalnych w ozvtvwny /
Ogledzmly Hak ciegtowy naprawie, brak peknie¢ i ztaman, hak ciegtowy nie P yty v,
2. | urzadzen przekrecony. negatywny
ciegiowych Nie brakuje czesci, amortyzator dziata prawidtowo
Urzadzenie (niemozliwe jest wyciaggnigcie haka recznie), prawidtowy pozytywny /
ciegtowe montaz podkitadki zabezpieczajgcej sworzen w ciegle negatywny *
widtowym.
) n . Konce $rub nie powinny wystawaé¢ ponad nakretke wiecej niz pozytywny /
§prawdzer?|e poprawnosci _mor_ltazu _ 5 Zwoi. negatywny *
3. | $rub mocujgcych urzadzenie ciggtowe i - - - -
zderzaki Nakretki powinny byé zabezpieczone przed samoczynnym pozytywny /
odkreceniem. negatywny *
4. Moment_dokrecema $rub mocujagcych min. 300 Nm. +10% pozytywnyi
zderzaki negatywny
5 Moment fhkrecema $rub mocujagcych min. 140 Nm. +10% pozytywnyi
prowadnik haka negatywny
6. Moment c?okr_ecenla Srub mocujacych min. 140 Nm. +10% pozytywnyi
urzadzenie cieglowe negatywny
7 Moment dokrecenia $rub mocujgcych min. 120 Nm. +10% pozytywnyi
amortyzator sprzegu negatywny
8. Sprawclizenie zampntowanych na Zderzaki zamontowane na wagonie sg tego samego typu. pozytywnyi
wagonie zderzakow negatywny

UWAGA. Dla poziomu 3 nalezy wykonywac tylko pomiary od 1-3 i 8, dla pozioméw 4 i 5 obowigzuje cata karta pomiarowa.

UWAGI:

Numer wagonu:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 73 ze 140

KARTA POMIAROWA — K12 — sTR. 1/3

SPRZEG SRUBOWY

1. Rysunek pogladowy
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Data

Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 74 ze 140
KARTA POMIAROWA — K12 — STR. 2/3
SPRZEG SRUBOWY
2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar
Lp. Okreslenie pomiaru Symbol | konstrukcyjny [ naprawczy kresowy —— yist [mm]
[mm] [mm] [mm] ywisty
1. | Srednica sworznia D1 55%5 52 50
2. | Srednica czopa nakretki D2 45%5 40 38
Srednica otworu Lewego" D3 56"% 59 63
3.
w tubce Prawego D4 47795 49 53
4. | Srednica otworu w patagku D5 474055 48,5 50
w p’faszczyin.ie c 20", 19 18
poprzecznej
prawy w ptaszczyznie
7 w2 23,5 19 18
5 Szeroko$¢ ucha wzdtuznej
T | tubki w plaszczyznie "
poprzecznej b 22" 21 20
lewy " —
wpraszezyznie |y, 25,5 35 21 20
wzdtuznej
Szerokosé ucha | W Pt poprzecznej d 204 19 18,5
6.
pataka w pt. wzdiuznej w2 235 19 18
W obszarze
potaczenia z a 32%,5 29 26
7. | Grubo$¢ patgka nakretkg
w czesci gietej W3 40°%, 37,5 32
8 Luz poprzeczny mled.zy sworzniem a 71 maks. 2 maks. 5 maks. 5
otworem w uchu tubki
9 Luz poprzeczny mled;y czopem nakretki a 72 maks. 2 maks. 7 maks. 7
otworem w uchu tubki lub patgka
10. | Odlegtos¢é miedzy patgkiem a nakretka X - - maks. 5
Sprzeg srubowy o wytrzymatosci na rozciggnie 0,85 MN
1) od strony lewej kota hamulcowego.
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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. . . . Dat .
Uzytkownik pojazdu Opracowanie ata Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 75 ze 140
KARTA POMIAROWA — K12 — STR. 3/3
SPRZEG SRUBOWY
1. Rysunek pogladowy
Nakretka
D -
N L A
a
Sruba dwustronna
b
.\ £
E‘T" ) | ﬁ ] s TR | =
I [ $ | (AN ) o=
1 1 -1
F—— o - 4
2. Czes¢ parametryczna
. Wymiar Wymiar . .
Lp. Wymiar ItUb Symbol | konstrukcyjny naprawczy Wymlar Wyﬁ:la{r ]
parametr [mm] [mm] graniczny [mm] rzeczywisty [mm

A Sworzen

1 | Srednica sworznia D1 55004 52 50

B Nakretka

1 | Srednica czopa nakretki D2 45004 40 38

2 | Dlugosé rozstawu czopéw a 7594 72 71

3 | Grubos¢ zwoju gwintu b 3,27 2,8 2,6

c Sruba dwustronna

1 | Grubos¢ zwoju gwintu b 3,34 2,8 2,6

UWAGI:

Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 76 ze 140

KARTA POMIAROWA — K13 — STR. 1/1

HAK CIEGLOWY

1. Rysunek pogladowy

b1

HAK typu A HAK typu B
d
b\
- cl
Qo
al a2 L
2. Czes¢ parametryczna
Wmiar lub Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar
Lp. };rametr Symbol konstrukcyjny naprawczy kresowy rzeczywisty [mm]
P [mm] [mm] [mm] przod tyt
1 Szerokos¢ a2 560, 60 65
ptaszczyzny haka
Wysokosé
2. | przekroju osiowego tba al 80", 76 70
haka
3 Wysoko$¢ przekroju b1 1202 116 110
poprzecznego tba haka
Odlegtos¢ od
4. Sciany otv’vc?ru w fbie - 3143, 28 25
haka do $ciany paszczy
haka
Srednica otworu 05
5. w Ibie haka d1 56*%% 59 62
Srednica otworu 019
6. W uchu haka d2 80019, 80,5 81
7. | Srednica d3 53%5 51 50
g, | Rozwarcie f 412, 47 50
paszczy haka
9. | Wysokos¢ ucha haka g 70955 67 65
Przekroj draga
10.| haka (wysokos$¢ x h 60%,x 50, 56x47 54x44
szerokos¢)
19,| Rozstaw osi L 530 533 538
otwordw
12.| Grubo$é L1 40%5 38,5 37
13, | Plugos¢ od otworu do L2 440 443 448
konca trzpienia
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujacy pomiar

Nadzér nad procesem (KJ)

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej

Strona 76 ze 140




. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 77 ze 140
KARTA POMIAROWA — K14 — STR. 1/2
URZADZENIE CIEGLOWE
1. Rysunek pogladowy
D1 £ L
i s H .
| o ——  —— 25 4
[=} L]
20 —
1 we
v
50 —
260% I
' ] 10 20 30 40 509560 f{mm]
Z fr
v [ ®
— I 1
11
@ ;
i S
® @
2. Czes$¢ parametryczna
. . . Wymiar
Lp. Wymiar lub parametr Symbol K Wym|ar. Wymiar Wymiar Rzeczywisty
onstrukcyjny naprawczy kresowy -
przéd tyt
1. Skok roboczy f [mm] 50+60 - -
2. Sita napiecia wstepnego Fw [kN] >10 - -
3. Sita maksymalna Fk [kN] > 400 - -
4. Energia przejeta We [kJ] >8 - -
5. Energia pochtfaniania Wa [kJ] >0,3 We - -
6. Sredmca otworu ciegta D1 [mm] 80 +0,19 82 84
widtowego 0
7. Srednica sworznia d1 [mm] 80 :g’gg 78,5 77,5
8 Srednica draga ciegta d2 [mm] 60 0 58 56
widtowego -1
9 S;erokqsc gardzieli dragga C [mm] 72 75 79
ciegta widtowego
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujacy pomiar
Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 78 ze 140

KARTA POMIAROWA — K14 — STR. 2/2
URZADZENIE CIEGLOWE

1. Rysunek pogladowy

Lo

Dw
D,

P2 p1
Min. 16t
Min.13 t
o 18
250 220 160 | 155
50
210
skok 60
2. Czes¢ parametryczna
) ) Wymiar
Lp. Symbol Wielkos¢ konstrukcyjna Wymiar Wymiar Rzeczywisty
naprawczy kresowy
przod tyt

1. Dw [mm] 84%4 - -

2. Dz [mm] 18005 - -

3. Lo [mm] 250*10.5 - -

4. e [mm] 1440393 lub 150393 - -

5. P1 [t] 13 - -

6. P2 [t] 16 - -

W ruchu miedzynarodowym urzgdzenie cieglowe musi by¢ zgodne z kartg UIC 520

UWAGI:

Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujacy badanie

Nadzér nad procesem (KJ)
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Data

Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 79 ze 140
KARTA POMIAROWA — K15 — STR. 1/6
URZADZENIE ZDERZAKOWE
Oznaczenie punktéw pomiarowych stosowanych dla zderzakéw z amortyzatorem gumowym:
1. Rysunek pogladowy
TRZON POCHWA
»
|
|
|
- |
{ ———————————— 4 o — — L
: I_Mrms o [
i ! — <
011 _____ B
ﬁ [=]0.5]
e
Amortyzator ugiecia wstepnego Pierscien gumowy
3 3 2
= =
N stt/stanie‘swobod-‘nym 1
2. Czes¢ parametryczna
Wielkosé Wymiar Wymiar Wymiar rzeczywisty [mm]
Lp. | Symbol| konstrukcyjna naprawczy kresowy Podac¢ numer zderzaka
[mm] [mm] [mm]
1. e — 1,5 2
2. g 20 21,5 22
3. d1 218£0,5 216,5 216
4, d2 232+0,4 230 229
5. [ 140£0,5 141 142
6. d 220,5£0,4 221 222
7. 20,5%08,, 21 22
8. g1 17,8+0,1 16 15
9. g2 14,4+0,1 13 12,5
10. Hsw 128 124 123
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy badanie

Nadzér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 80 ze 140

KARTA POMIAROWA — K15 — STR. 2/6
URZADZENIE ZDERZAKOWE

Oznaczenie punktéw pomiarowych stosowanych dla zderzakéw elastomerowych (tuleja z ptytg):

1. Rysunek pogladowy

@0
__PA

[ECEEEEEE ITaas)

2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar kresow Wymia’r rzeczysl

Lp.| Symbol | konstrukcyjny Y y Yy Podaé numer zderzaka

naprawczy [mm] [mm]

[mm]

1. A 169+0,5 170,5 172
2. B 25013 26 27
3. D 216,03 2145 213,5
4. d 26 27 28
5. H 275+0,4 274 273
6. L 489+1,2 487 485,5

UWAGI:

Numer wagonu:

Data

Podpis

Wykonujacy badanie

Nadzér nad procesem(KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 81 ze 140

KARTA POMIAROWA — K15 — STR. 3/6
URZADZENIE ZDERZAKOWE

Oznaczenie punktéw pomiarowych stosowanych dla zderzakéw z amortyzatorem matym sprezynowym:

1. Rysunek pogladowy
\\ T ~
I
*\ | h
L /LT.}/
e A .
- =K
2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar rzeczywisty [mm]
Lp. | Symbol | konstrukcyjny| naprawczy | kresowy Podaé numer zderzaka
[mm] [mm] [mm]
1. A 406+0,4 407 408
2. C 216,505 217,5 219
3. G 24,8013 24,3 23,5
4. K 0 10 12
5. R 204+0,5 205 206
UWAGI:
Numer wagonu: Data

Podpis

Wykonujacy badanie

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 82 ze 140

KARTA POMIAROWA — K15 — STR. 4/6
URZADZENIE ZDERZAKOWE

Oznaczenie punktéw pomiarowych stosowanych dla zderzakéw z amortyzatorem elastomerowy:

1. Rysunek pogladowy
L 2
k ] J
()
S
O
—- (2]
Sl N
| =
I 1 1
7o A’T‘l/
S A .
—- K
2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar rzeczywisty [mm]
Lp. | Symbol| konstrukcyjny| naprawczy | kresowy Poda¢ numer zderzaka
[mm] [mm] [mm]
1. A 406+0,4 407 408
2. C 216,5%0° 217,5 219
3. G 24,8013 24,3 23,5
4. K 0 10 12
5. R 204+0,5 205 206
6. d 11202 113 114
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy badanie

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 83 ze 140

KARTA POMIAROWA — K15 — STR. 5/6
URZADZENIE ZDERZAKOWE

Oznaczenie punktéw pomiarowych stosowanych

zderzakéw (pochwa):

1. Rysunek pogladowy

H

2. Czes¢ parametryczna

L

Oznaczenie punktéw pomiarowych
stosowanych zderzakow (tuleja z tarcza):

< O

_-i e
l_qw I . F
AN

Eomth TE

Wymiar Wymiar Wymiar Wymiar rzeczywisty [mm]

Lp.| Symbol | konstrukcyjny naprawczy kresowy Poda¢ numer zderzaka

[mm] [mm] [mm]

Pochwa
1. D 200,5%03 201,5 202,5
2. H 435+0,5 433,5 432
3 S | 255701495065 26,5 27,5
4. T 150+0,3 149 148
5. z 216,5%03 217 218
6. D 26 27 28
Tuleja z tarczg
1. A 169%05 170,5 172
2 E 25.0,052 25 25,5
3 Cc 20003 198,5 197,5
4 F 4,15%018 44 48
5. K 0 5 8
6. L 3870404 388 389
7 w 160%05 161,5 162,5
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy badanie

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 84 ze 140

KARTA POMIAROWA — K15 — STR. 6/6
URZADZENIE ZDERZAKOWE

Zderzak z amortyzatorem ze sprezyn pierscieniowych o skoku 105:

1. Rysunek pogladowy
1
e C
|2
=) & 3
L
K
e
2. Czes¢ parametryczna
Wymiar Wymiar Wymiar Wymla’r rzeczywisty [mm]
Lp.| Okreslenie pomiaru Symbol | konstrukeyiny | naprawczy | kresowy Poda¢ numer zderzaka
[mm] [mm] [mm]
Srednica wewnetrzna
1. D1 202+12 204,5 205
pochwy
Sredni t
o, | Drednica zewnetizna D2 20145 1985 198
tulei
3 Srednica wewnetrzna D4 214412 2165 017
" | pochwy ’
4. | Grubo$¢ pierscienia c 32+0,8 30,5 30
5. | Srednica rowka D3 19105 189 189,5
6. | Szeroko$¢ rowka e 20,603 22 22,5
7. | Dtugosc tulei z tarcza | 486*"° 484,5 483
8. | - | 127+0,5 128 129
9 Wytarcie tarczy K 0 5 8
zderzaka
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy badanie

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 85 ze 140

KARTA POMIAROWA — K16 — STR. 1/1
t 0zYskA ToCzNE NJ+NJP

Warunki préby

Wartos¢ wymagana

i \camnil

Lp. Rodzaj préby
Pierscien zewnetrzny wraz z koszyczkami,
wateczkami
Piiricin i |

Sprawdzion
N

ap=157 NJ130x260

|_os+150_ W20l

Ogledziny i sprawdzianami
ttoczkowymi i segregacja na trzy
grupy wymiarowe:

| grupa-a1=150,020 przechodzi
a2=157,025 przechodzi

Il grupa-a1=150,020 nie
przechodzi

a2=157,025 nie przechodzi
a1=150,010 przechodzi
a2=157,015 przechodzi

Il grupa-a1=150,000 przechodzi
a2=157,000 przechodzi

Dopuszcza sie:

- korozje przylgowa w postaci
ciemnych plam rozrzuconych na
powierzchniach zewnetrznych
nieprzekraczajgcych 2
powierzchni,

- ciemne plamy bez ubytkow
rozrzucone na biezniach,

- skaleczenie i wgnioty bez ostrych
krawedzi na pracujgcych
powierzchniach o gtebokosci <0,2mm

Kwalifikacje pierscieni
wewnetrznych przeprowadza sie
na pierscieniach zdemontowanych
(wykazuja slady przesuniecia lub

Srednica wewnetrzna @120+0/-0.02

2. | Pierscien wewnetrzny obluzowania, peknigcia, odpryski, | |ub @130+0/-0.02
czy ztuszczenia powierzchni) lub
niezdemontowanych z czopa (nie
wykazujg powyzszych wad).
- $rednica wewnetrzna miesci sie w
granicach tolerancji:
120+400/—1 80|ub 130+400/—180
Ogledziny i pomiar. - sg bez skaleczen, wzglednie
Pierscienie wykazujace wystepuja wgnioty bez ostrych
3. Pierscienie boczne skutki przegrzania (niebieski

nalot) nalezy poddacé
sprawdzaniu twardosci.

krawedzi lub korozja z wzerami nie
przekraczajg 0,2 mm na wszystkich
powierzchniach, grubosé pierscienia
wynosi 1670:1/-0.2

- nie wykazujg skutkow przegrzania
- twardo$¢ od 60 HRC do 64 HRC

4. Koszyki, wateczki i nity

Ogledziny na stanowisku
pomiarowym.

Dyskwalifikujg tozysko z dalszej pracy:
- nadmiernewytarciegniazdwateczk
6w, pekniecialubodpryskiostabiajgce
koszyczek,

- pekniecia, tuszczenia materiatu

lub nawalcowania obcego

materiatu, wzery pokorozyjne,

- uszkodzone nity.

5. Pomiar luzéw tozysk

Pomiary na stanowisku
pomiarowym (z zamontowang
maznica)

Luz poprzeczny od 0,06 do 0,160
Luz wzdtuzny od 0,5 do 1,5

* Niepotrzebne skresli¢

UWAGI:

Numer wagonu:

Wynik badania:

pozytywny [/

negatywny *

Data

Podpis

Wykonujacy badanie

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 86 ze 140

KARTA POMIAROWA - K17 - STR. 1/2

LUz BOCZNY PUDLA

1. Rysunek pogladowy

Slizg boczny sprezynowy Slizg boczny staty
L
i

o o o ]
: | & ™
G | NN NN DN AN
™ \ R
’ RN

[P e,
BN

Z8 =11+ 14 mm (na strone)

dla wozkow 1XT/25Tn: Zg =7 + 10 mm (na strone);
dla wozkow 2XT Z8: 10 + 14 mm (na strone)
dla wozkow 26-2.8 Z8: 5 + 8 mm (na strone)

UWAGA. Luz slizgéw bocznych sktada sie z sumy luzu $lizgéw:

- prawej i lewej strony tego samego wdzka podzielonej przez dwa ( warto$¢ Srednia),

- potozonych po przekatnej, podzielonej przez dwa (warto$¢ $rednia),

Wszystkie wartosci $rednie (prawa — lewa i $lizgéw potozonych po przekatnej) muszg sie miesci¢ w okreslonej toleranciji
wymiaréw nominalnych wzglednie granicznych wymiaréw naprawczych.

Luzy, ktére nie spetniaja kryterium mozna korygowa¢ przez:
- wymiane ptyt $lizgow,

- montaz i/lub usuniecie podktadek regulacyjnych pomiedzy pudtem wagonu i gérng ptyta slizgu,
Liczba i grubo$¢ podktadek regulacyjnych ptyt Slizgdw wspétpracujgcych z tym samym wézkiem musi by€ réwna.

N

Pudio wagonu
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. . . . Data .
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 87 ze 140
KARTA POMIAROWA - K17 - STR. 2/2
LUZ BOCZNY PUDLA
2. Czes$¢ parametryczna
Wymiar nominalny z8
Tolerancja
Maksymalny z8
Minimalny z8
Punkt pomiarowy Wynik pomiaru Wartos¢ srednia Maksymalny Minimalny
Wozek 1, wozek 2
z 8.1L
z8.1R
Z8.2L
Z8.2R
Punkt pomiarowy Wynik pomiaru Warto$¢ $rednia Maksymalny Minimalny
Przekatne
z8.1L
z8.2R
Z8.1R
Z8.2L
(z81L+z8.1R): 2=
Wartosc¢ srednia luzéw na jednym wozku
(z82L+z82R):2=
(z81L+z8.2R):2=
Wartos¢ $rednia luzéw po przekatnej
(z81R+2z82L):2=
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujacy pomiar
Nadzoér nad procesem (KJ)
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Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 88 ze 140
KARTA POMIAROWA - K18 - sTR. 1/1
MECHANIZM ROZEADUNKOWY | SZCZELNOSC KLAP
1. Rysunek pogladowy
L P
| /\\j
7 \ N
/// 1 NI
-
] o
E: —
{
A |
2. Czes$¢ parametryczna
Lp. Zakres czynnosci Warunek Pomiar *
Dwukrotnie otworzy¢ i Otwarcie /
1 zamkng¢ klapy roztadunkowe kniecie b = N
kazdej komory z osobna za ZamKniecle bez ozytywny egatywny
pomocg kota pokretnego. OpOrow, zaciec itp.
. Komora A Komora B
2 Dokona¢ pomiaru A=520+540 mm L P L P
(usrednionego) otwarcia klap.
3 Sprawdzi¢ szczelnosé klap <2 Pozvt Negat
roztadunkowych wagonu s<mm ozytywny egatywny
* niepotrzebne skresli¢
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Data
opracowania

Uzytkownik pojazdu Opracowanie Nr opracowania Strona

JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 89 ze 140

KARTA SMAROWANIA — K19 — sTR. 1/3

1. Rysunek pogladowy

KARTA POGLADOWA — NIE WYMAGA WYPELNIENIA
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. . . . Data :
Uzytkownik pojazdu Opracowanie . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 90 ze 140
KARTA SMAROWANIA — K19 — STR. 2/3
. Norma
Lp. Przedmiot konserwac;ji Gatunek oleju zuzycia Czestotliwo$¢é smarowania Uwagi
lub smaru
[kg/l/wagon]
Wozek
1 Resor Smar grafitowany 16 Przy kazdej naprawie lub wymianie )
) ’ podzespotu oraz P4+P5
. . . Przy kazdym montazu zawieszenia
2. | Przeguby podwieszenia resoru Olej 0,8 oraz P2+P5 -
3. | Slizgi boczne wezka — state Smar CSW -1 lub 04 Przy kazdej napraW|§ lub wymianie )
Smar grafitowany podzespotu oraz P2+P5
Przy kazdej naprawie lub wymianie L
4. | Gniazdo czopa skretu (mokre) Olej 1,5 podzespotu, P2+P5 i w razie co najmnie] r*az
na miesigc *)
potrzeby
Czopiki zawieszenia w miejscu )
5. | styku z ogniwkami (wozki gmg[ Cz‘f/i‘tlovl;‘;b 0,05 P3+P5 -
rodziny Y25/ 25TN / 26TN) 9 Y
6. | Widly maznicze Smar CSW -1 lub 0.8 Przy kgidej naprawie widet, P2+P5 Co najmnie; r*az
Smar grafitowany i w razie potrzeby na miesigc *)
Hamulec
Smar do Smaroyvaé przy naprawach w
. o specjalizowanych zaktadach
7. | Zawor rozrzadczy mechanizmoéw 0,1 . -
naprawczych armatury hamulcowe;j
hamulcowych
oraz P4+P5
Pc.>+qczer]ia svyprzr]iowe Smar CSW -1 lub Przy kazdej naprawie lub wymianie
8. | wieszakow trojkatow, opraw ) 1,0 ) -
. o Smar grafitowany podzespotu oraz P3+P5
klockéw hamulcowych
9. | Kurki koncowe. Smar CSW -1 lub 0.1 Przy kazdej naprawig lub wymianie )
Smar grafitowany podzespotu oraz P2+P5
Pg’qczgmq sworzniowe Smar CSW -1 lub Przy kazdej naprawie lub wymianie
10. | dzwigni i ciegiet ) 0,5 ) -
- Smar grafitowany podzespotu oraz P3+P5
hamulcowych
tozyska, wrzeciono, nakretka Smar CSW -1 lub Przy kazdej naprawie lub wymianie €O najmniej raz
11. | i przektadnia zgbata hamulca ) 0,5 i G
. Smar grafitowany podzespotu oraz P2+P5 na miesigc )
postojowego
Cylinder hamulcowy, Smar CSW -1 lub Przy kazdej naprawie lub wymianie
12.] nastawiacz klockow Smar grafitowan 0.7 od);es o’fuJ orapz P3+P5 Y )
hamulcowych SAB 9 Y P P )
. Smar CSW -1 lub Przy kazdej naprawie lub wymianie )
13. | Ttok cylindra hamulcowego Smar grafitowany 0.2 podzespotu oraz P3+P5
Prowadnik ttoka cylindra
hamulc_owego, proyvadn|k| Smar CSW -1 lub Przy kazdej naprawie lub wymianie €O najmniej raz
14. | nastawiacza klockow Smar grafitowan 0.5 odzespotu oraz P2+P5 na miesigc *)
hamulcowych SAB, zmieniacz 9 Y P P ) a
przektadni
Maznice
: Przy kazdej naprawie lub wymianie
15. | Ltozyska toczne Smar L T-4, £T43 8,6 podzespotu, P4+P5 oraz podczas -
lub £ T4s . .
kazdego przegladu tozysk
Pierscienie filcowe (dotyczy Przy kazdej naprawie lub wymianie
16. | wozkow rodziny TN) i $lizgi Olej przemystowy 0,8 podzespotu, P4+P5 oraz podczas -
przymaznicze kazdego przegladu fozysk
Zderzaki
Powierzchnie cieme tule i Smar CSW -1, Przy kazdej naprawie lub wymianie co najmniej raz
17.| pochwy zderzaka, tarcze Kalton EP-2 lub 1,2 y ) nap ) wy Jmnie) *
) podzespotu oraz P2+P5 na miesigc *)
zderzaka Smar grafitowany
Urzagdzenia cieglowe
. . Smar CSW -1, A . - L
Prowadnik haka ciegtowego Przy kazdej naprawie lub wymianie €O najmniej raz
18.] . o Kalton EP-2 lub 0,2 ) L
(8lizg gérny i dolny) s ) podzespotu oraz P2+P5 na miesigc )
mar grafitowany
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KARTA SMAROWANIA — K19 — sTR. 3/3

Co najmniej raz
na miesigc *)
Nanies$¢ cienki
film olejowy na
wrzeciono.

Przy kazdej naprawie lub wymianie

19. | Sprzeg Srubowy Olej przemystowy 0,1 podzespotu oraz P2+P5

Klapy / burty i mechanizmy roztadunkowe

Potaczenia sworzniowe i
zawiasy klap / burt bocznych

o0, | oraz cylinder roboczy. Dla Smar CSW -1 lub 15 Przy kazdej naprawie lub wymianie }
*| wagonéw WAP dodatkowo: Smar grafitowany ’ podzespotu oraz P3+P5
tozyska watu napednego,
zebatka, sitownik pneumatyczny.
21. | Ciegta obrotowe i regulowane Olej 1,0 Przy kazdej naprawie lub wymianie -
’ %9 9 ) ’ podzespotu oraz P3+P5
Uwaga:

1. Wdézki wagonowe typu 2XT posiadajg ptaskie (suche) czopy skretu. Smarowa¢ smarem statym (tylko podczas podnoszenia wagonu).
2. Smarowanie przeprowadza¢ dopiero po uprzednim usunieciu starego smaru / oleju. Zabrania sie oczyszczania powierzchni metoda
ogniowa !!!

* - monitorowa¢ podczas ogledzin technicznych na stacjach postoju pociggu.
** - smarowanie potgczen sworzniowych przeprowadzac¢ po demontazu potgczenia oraz usunigeciu starego smaru ze wszystkich
powierzchni wspotpracujgcych. Nastepnie nalezy uzupemni¢ nowym smarem gniazda i sworznie oraz dokona¢ ponownego montazu.
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TABLICA—-T1 - sTR. 1/1

1. Rysunek pogladowy

1,2,3

miejsce zagiecia

y
4
;/ &9,
/
12
of | XXXXX
XXX |
=R .
|
of  XXXXXX+XX
|
of | XXX XX XX
|
|
i
40
zaokragli¢
Poz. Nr 2d [mm] | Grubosc¢ tabliczki [mm]
1 18 1
2 22 1
3 26 1

2. Opis tabliczki
Tabliczka identyfikacyjna powinna znajdowac sie na zewnetrznej stronie pokrywy maznicy, przytwierdzona trwale za pomocg
jednej ze srub mocujgcych pokrywe do maznicy. Tabliczke umieszcza kazdorazowo warsztat utrzymaniowy dokonujacy
przegladu/naprawy maznic zestawu kotowego. Wymiary tabliczki okresla powyzszy rysunek.
JSW Logistics sp. z 0.0. jako oznaczenie witasciciela nalezy na tabliczce umiesci¢ nastepujgce oznaczenie: PLZPS.

Oznaczenie wiasciciela

Typ zestawu

Producent/naprawiajgcy, miesigc i rok

Numer seryjny zestawu + rok budowy osi zestawu
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Zmiana nr 3 zdnia 12.04.2023 .

11. PROTOKOLY
11.1 Spis protokotow

PROTOKOL — P1 PROTOKOL ZDAWCZO - ODBIORCZY

PROTOKOL — P2 HAMULEC | URZADZENIA PNEUMATYCZNE

PROTOKOL — P3 ZAWOR ROZRZADCZY

PROTOKOL — P4 POMIAROW MASY WAGONU

PROTOKOL — P5 ODBIOR TECHNICZNY WAGONU PO PRZEGLADZIE/NAPRAWIE

o M 0 Dbd =
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PROTOKOL — P1 — STR. 1/1

PROTOKOL ZDAWCZO — ODBIORCZY
(przekazania wagonu do przeglgdu/naprawy)

Protok6t zdawczo — odbiorczy sporzgdzony dnia .........ccciiiiiiiiiiiinine. przekazania wagonu

tOWarowego O NUMEIZE: .......oviviuiiiii e do przegladu / naprawy * ..o

Na wagonie stwierdzono nastepujgce usterki:

Potwierdzam wykonanie przegladu / naprawy* zgodnie ze zgtoszeniem oraz usuniecie wyzej wymienionych

usterek i uzupetnienie zgtoszonych brakéw — wagon sprawny technicznie.

(Przedstawiciel warsztatu utrzymaniowego) (Przedstawiciel Eksploatujacego)

(data i podpis) (data i podpis)

* - Niewtasciwe skresli¢
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PROTOKOL ODBIORU — P2 — STR. 1/3
HAMULEC | URZADZENIA PNEUMATYCZNE
1. Rysunek pogladowy
S
=30
Y‘/g:ﬁ
: =03
\(;y&
UWAGI:
Numer wagonu: Numer Typ / pojemnosé

Zawor rozrzadczy:

Zbiornik pomocniczy powietrza:

Nastawiacz klockéw hamulcowych:
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PROTOKOL ODBIORU — P2 — STR. 2/3
HAMULEC | URZADZENIA PNEUMATYCZNE - OERLIKON
. Warto$¢ wymagana, .
Lp. Mierzony parametr pracy hamulca Nastawa warunek Wynik
1. Ogledziny zewnetrzne — dobry
2. Sprawdzenie droznosci przewodu gtéwnego 1% cala — drozny (kulka @20 mm)
3. przewodu gtéwnego —
4. Szczelnosé zbiornika pomocniczego — .
0,1 bar/10 min
5. cylindra hamulcowego —
6. | Czas napetniania zbiornikéw do pomocniczego — 150 +210s
7. | 4.8bar sterujgcego — 150 +210's
8. 14 1,3 bar
9. Cisnienie w cylindrze hamulcowym przy nastawieniu p 3.8 bar 10,1 bar
10. | Czas napetniania cylindra hamulcowego przy hamowaniu Tt 18+30s
11. | szybkim Ot 3+5s
12. Tt 45 +60 s
13. Czas oprdzniania cylindra hamulcowego Ot 15+20 s
14. P 1105 mm
15. | Skok tioka cylindra hamulcowego v max 150 mm
16. | Czuto$¢ hamulca 0,6 bar /6 s — max. 1,2's
17. | Nieczuto$¢ hamulca 0,30 bar /60 s — nie hamuje
18. | Hamowanie 1-ego stopnia — zachodzi
19. | Hamowanie stopniowe — zachodzi
20. | Odhamowanie stopniowe — zachodzi
21. | Dziatanie nastawiacza klockow hamulcowych: — prawidtowe
Dziatanie odluzniacza po stuzbowym — odhamowuje
22. | hamowaniu nagtym — odhamowuije
23. | Pomiar wielko$ci wymiaru A2 — 40 + 60 mm
24. | Pomiar wielkosci wymiaru J — 580-30 mm
Cignienie powrotu do pozycji przy przewdd gtéwny < 4,85 bar
25. luzowaniu hamulca (UlC 540, 15) Cy|inder hamu|cowy < 0,3 bar
26 Sprawdzenie luzu sworznia przy tadownym blizej cylindra — luzny
' Sprawdzenie luzu sworznia przy préznym dalej od cylindra — luzny
27. | Sprawdzenie przylegania klockow przylegaja poprawnie
28. | Przewdd zasilajgcy — 0,2 bar/5 min
0,1 bar/5 min po
29. | Cylinder hamulcowy — hamowaniu naglym
30. | Dziatanie urzgdzen przestawczych dziatajg poprawnie
31. | Dziatanie hamulca recznego dziata poprawnie
32. | lo¢ obrotow hamulca recznego 12- 15 obrotow
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujacy pomiar
Nadzér nad procesem (KJ)
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PROTOKOL ODBIORU — P2 — STR. 3/3
HAMULEC | URZADZENIA PNEUMATYCZNE - KNORR
Lp. Mierzony parametr pracy hamulca Nastawa Warto$¢ wymagana, Wynik
1. Ogledziny zewnetrzne — dobry
2. Sprawdzenie droznosci przewodu gtéwnego 1 cal — drozny (kulka @18 mm)
3. przewodu gtéwnego —
4. o zbiornika pomocniczego — 0,1 bar / 10 min
Szczelnos¢
5. cylindra hamulcowego —
6. | Czas napetniania zbiornikow pomocniczego — 150 + 210s
7. | do4,8bar sterujgcego — 150+210's
8. o ) o L 3,6+3,8 bar
Cisnienie w cylindrze hamulcowym przy nastawieniu
9. P 3,7+4,1 bar
10. | Czas napetniania cylindra hamulcowego przy hamowaniu T+ 18+30s
11.| szybkim Ot 3+5s
12. T-L 45+60 s
Czas oprdzniania cylindra hamulcowego
13. Ot 15+20s
14. i P 70 = 100 mm
Skok ttoka cylindra hamulcowego
15. L max 150 mm
16. | Czuto$¢ hamulca 0,6 bar /6 s — max 1,2's
17. Nieczuto$¢ hamulca 0,30 bar /60 s — nie hamuje
18. | Hamowanie 1-ego stopnia — zachodzi
19. | Hamowanie stopniowe — zachodzi
20. | Odhamowanie stopniowe — zachodzi
21.| Dziatanie nastawiacza klockéw hamulcowych: — prawidtowe
o | Diatanie odluzniacza po stuzbowym — odhamowuje
"| hamowaniu nagtym — odhamowuije
23. | Pomiar wielkosci wymiaru A2 — 40+ 60 mm
24. | Pomiar wielkosci wymiaru J — min. 600 mm
Cisnienie powrotu do przewod gtowny — 1,4+1,6 bar
25. | pozycji przy luzowaniu - ]
hamulca (UIC 540’ 15) Cyllnder hamUICOWy —_ 0,4*1 ,1 bar
% Sprawdzenie luzu sworznia przy tadownym blizej cylindra — luzny
"| Sprawdzenie luzu sworznia przy proznym dalej od cylindra — luzny
27. | Sprawdzenie przylegania klockéw — przylegajg poprawnie
28. | Podskok ci$nienia w cylindrze — 0,4+1,1 bar
29. | Czutos¢ przy odhamowaniu — zahamowany
30, Hamglgc catkowicie odhamov.vany'przy ci$nieniu o odhamowany
ustabilizowanym w przewodzie gtéwnym
31. | Dziatanie hamulca recznego dziata poprawnie
32. | Jlo$¢ obrotéw hamulca recznego 12- 15 obrotow
UWAGI:
Numer wagonu: Data Podpis
Wykonujgcy pomiar
Nadzér nad procesem (KJ)
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PROTOKOL ODBIORU — P3 — STR. 1/1

ZAWOR ROZRZADCZY
Lp. Parametr mierzony - WartoS¢ wymagana Warto$¢ zmierzona
Min Max Jednostka

1. Czas napetniania zbiornika sterujgcego ZS 150 180 [s]
2. Czas napetniania zbiornika pomocniczego ZP 150 180 [s]
3. Szczelnos¢ przewodu giéwnego PG 0 0,1 [bar]
4. Szczelnos¢ Zbiornika Sterujacego 0 0,05 [bar]
5. Szczelnos¢ Zbiornika Pomocniczego 0 0,1 [bar]
6. Czas pomiaru szczelnosci 300 310 [s]
7. Szczelnos$¢ Przewodu Gtéwnego 0 0,1 [bar]
8. Szczelnos¢ Zbiornika Sterujgcego 0 0,05 [bar]
9. Szczelnos$¢ Zbiornika Pomocniczego 0 0,1 [bar]
10. | Szczelno$¢ Komory Rozpreznej KR 0 0,1 [bar]
11. | Szczelnos¢ Cylindra Hamulcowego 0 0,1 [bar]
12. | Czas pomiaru szczelnosci przy hamowaniu 180 190 [s]
13. | Cisnienie maksymalne w CH 3,7 3,9 [bar]
14. | Czas napetniania CH do 0-95% pmax. (O-£) 3 5 [s]
15. | Czas oprdzniania CH do 0.40 bar. (O-¢) 15 20 [s]
16. | Cisnienie maksymalne w CH (O-P) 1,2 1,4 [bar]
17. | Czas napetniania CH do 0.95% pmax. (O-P) 3 5 [s]
18. | Cisnienie maksymalne w KR (O-P) 3,7 3,9 [bar]
19. | Czas napetniania KR do 0.95% pmax. (O-P) 3 5 [s]
20. | Czas oprozniania KR do 0.40 bar. (O-P) 15 20 [s]
21. | Cisnienie maksymalne w CH (T-P) 1,2 1,4 [bar]
22. | Czas napetniania CH do 0.95% pmax. (T-P) 18 30 [s]
23. | Cisnienie maksymalne w KR (T-P) 3,7 3,9 [bar]
24. | Czas napetiania KR do 0.95% pmax. (T-P) 18 30 [s]
25. | Czas oprdzniania KR do 0.40 bar. (T-P) 45 60 [s]
26. | Cisnienie maksymalne w CH 3,7 3,9 [bar]
27. | Czas napetniania CH do 0-95% pmax. (T-t) 18 30 [s]
28. | Czas oprdzniania CH do 0.40 bar. (T-t) 45 60 [s]
29. | Cisnienie maksymalne w KR 3,7 3,9 [bar]
30. | Poczatkowy podskok cisnienia 0,5 0,8 [bar]
31. | Cisnienie w Zb.Pom. przy 0.30 bar w CH 4,6 4,95 [bar]
32. | Czuto$¢ hamulca 0 1,2 [s]
33. | Szczelnos¢ Zbiornika Sterujgcego 0 0,05 [bar]
34. | Szczelnos¢ Zbiornika Pomocniczego 0 0,1 [bar]
35. | Szczelno$¢ Komory Rozpreznej 0 0,1 [bar]
36. | Szczelnos¢ Cylindra Hamulcowego 0 0,1 [bar]
37. | Czas pomiaru szczelnosci przy hamowaniu 120 130 [s]

Typ zaworu: Numer zaworu:

Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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PROTOKOL — P4 — STR. 1/1
PoMIAROW MASY WAGONU

Podczas wazenia wagonu serii .................. 3] PO NAPraWI€ ...ooeieeieeeeiiiieee e

(AT Lo 0 = T =TI o] = .4 PSR

(nazwa zaktadu wykonujacego naprawe)

uzyskano nastepujgce wyniki przy wazeniu Wagonu PrOZNEQJO0 .........eueueueeanantiae e eaaeenes kg.

UWAGI:

Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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PROTOKOL — P5 — STR. 1/2
ODBIOR TECHNICZNY WAGONU PO PRZEGLADZIE/NAPRAWIE

Miejsce WYKONANIa NAPIraWY: . ...
Rodzaj naprawy: P5|:| P4|:| P3 [ ] Reklamacyjna|:| Awaryjna/Bieiaca*IZl

Data nastepnej naprawy: [ |Rodzaj nastepnej naprawy: [ |

Dane ewidencyjne wagonu:

Numer wagonu: | | Typ wagonu: | |
Poprzedni nr wag.: | | Seria: | |
Data produkgiji: |:| Nr fabryczny:|:| Producent: |:|
Wiasciciel wagonu: | |  Stacja macierzysta: | |

Oznaczenie przewoznika (nr VKM): | |

Dane techniczno-eksploatacyjne wagonu:

Typwozka: [ ] Nrwozkat. [ | 2[ ]
Smarowanie gniazda czopa skretu: Olejowe |:| Whktadka teflonowa |:|

Zestawy kotowe: obrecz zrowkiem|[ | obrecz bez rowka[ | monoblok [ ]
numer Srednica grubos¢ obreczy/wienca rok produkcji osi

1 e Jmm ow[ __ Jmm [___]
o[ ] ol Jm ow[ — Jpm [ ]
s 1 o Jtml oW Jpoml [ ]
4] ol Jmm ow[— Jmm [ ]
Typ zaworu rozrzadczego: Oerlikon|:| Knorr |:| Inny|:|
Nr zaworu rozrzqdczego:|:| Hamulec reczny: TAK|:| NIE |:|
Numery zbiornikéw hamulcowych: sterujacy l:l pomocniczyl:l
Nastawiacz klockéw hamulcowych: SAB DA[ | DRV2A550[ | DRV2A600[ |
Rodzaj zderzakow: Gumowe|:| Sprezynowe |:| Pierscieniowe |:| Inne|:|

Masawagonu*™: [ ] [kg] Granicaobcigzenia:[ ][]

* - Niewtasciwe skresli¢
** - Wypetni¢ dla pozioméw P4 i P5

UWAGI:

Numer wagonu: Data Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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PROTOKOL — P5 — STR. 2/2
ODBIOR TECHNICZNY WAGONU PO PRZEGLADZIE/NAPRAWIE

Zakres robot

Lp.

Czynnosci

llos¢

10.

11.

12.

13.

14.

15.

UWAGI:

Numer wagonu:

Data

Podpis

Wykonujacy pomiar

Nadzoér nad procesem (KJ)
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Strona pusta
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12. INSTRUKCJE MONTAZU | DEMONTAZU

12.1 Demontaz podzespotow i czesci rodziny wozkow 2XT

P
(ﬂ?—f\mﬁN @

DN Vaa

=

N M SR PR A

Rys. nr 3. Demontaz podzespotdw i czesci rodziny wozkow 2XT.

Ze wzgledu na odmienng konstrukcje wozka (nie sztywne potgczenie belki bujakowej z ostojnicami) demontazowi
podlega cata konstrukcja wozka. Elementy zabezpieczajgce sworznie, sruby itp. po odjeciu od potgczenia nalezy

zlomowac.
Kolejnos¢ demontazu czesci i podzespotow wézka 2XT:
1. odkreci¢ linki uziemiajgce,
2. wyciggng¢ sworzen 2,
3. zdemontowa¢ obsade klockéw hamulcowych razem z klockami hamulcowymi 6,
4. zdemontowac sprezyny nosne 4.

Po wykonaniu powyzszych czynnosci nalezy podnie$¢ rame wézka 1 i odjechac zestawami kotlowymi 5 z maznicami 4.
Nastepnie nalezy zdemontowac¢ maznice.

Montaz zespotéw wbzka przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.
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12.2 Demontaz podzespotow i czesci rodziny wozkow 25TNa/Y25Cs

Rys. nr 4. Demontaz podzespotéw i czesci rodziny wozkow 25TNa/Y25Cs.

Kolejnos¢ postepowania przy demontazu czesci i podzespotéw wozka 25 TNa/Y25Cs:

1. odkreci¢ linki uziemiajgce

2. wyciggng¢ zabezpieczenie sworznia 2,

3. zdemontowac obsade klockéw hamulcowych razem z klockami hamulcowymi 7,

4. zdjg¢ ogniwa 6,

5. zdemontowac zabezpieczenia 5.

Po wykonaniu powyzszych czynnosci nalezy podnies¢ rame woézka 1 i odjecha¢ zestawami kotowymi 8 z

maznicami 4 i sprezynami 3. Nastepnie nalezy zdemontowa¢ odsprezynowanie maznicze 3, a nastepnie

maznice toczng 4.

Montaz zespotow wbdzka przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej

Strona 104 ze 140




Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 105 ze 140

12.3 Wymiana obsady wstawki klocka hamulcowego

Rys. nr 5. Wymiana obsady klocka.

Kolejnos¢ postepowania przy wymianie obsady wstawki klocka hamulcowego:

1. wyjac zawleczki 1,3 i odjg¢ podktadki 2,4,

2. 0djgé sworzen wieszaka opierajac tréjkgt hamulcowy na patgku ochronnym,

3. odjgc tuleje dystansowg 5,
4. odjgc¢ obsade klocka 6 i odtozy¢.

Montaz obsady klocka przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.
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12.4 Wymiana wstawki klocka hamulcowego

Rys. nr 6. Wymiana wstawki hamulcowej.

Kolejno$é postepowania przy wymianie wstawki klocka hamulcowego:

1. wyjac zawleczke zabezpieczajaca klin (jezeli znajduje sie tam zawleczka) 1,

2. wybi¢ klin przytrzymujacy wstawke przed upadkiem 2,

3. odja¢ wstawke i odtozy¢ 3.

Montaz wstawki hamulcowej przeprowadza sie w odwrotnej kolejno$ci.
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12.5 Wymiana zabezpieczenia wézka 25TNa/Y25Cs
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Rys. nr 7. Wymiana zabezpieczenia wézka 25TNa/Y25Cs.

Kolejnos¢ postepowania przy wymianie zabezpieczenia wézka 25TNa/Y25Cs:

1. zabezpieczy¢ wkret 1 przed obracaniem przy pomocy wkretaka,
2. odkreci¢ nakretke i odjg¢ podktadke 2, 3,
3. wyjacé wkret i odjgé zabezpieczenie 1, 4.

Montaz zabezpieczenia przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.
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12.6 Wymiana zestawu kotowego

Kolejno$¢é postepowania przy wymianie zestawu kotowego wozka 25TNa/Y25Cs

1.

2.

3.

4.

Odkreci¢ zabezpieczenie zestawu kotowego wozka i odtozy¢ do pojemnika po wytoczeniu wozkéw
spod wagonu i zabezpieczeniu przed przemieszczeniem.

Zabezpieczy¢ rame wozka za pomocg zawiesia za podtuznice srodkowe ramy.

Podnie$¢ rame wézka suwnicg (dzwignikiem tancuchowym) do momentu zluzowania ogniwa
zawieszenia odsprezynowania, zdjgé ogniwo i odtozy¢ do pojemnika.

Podnies¢ rame wozka umozliwiajgc wytoczenie zestawdw kotowych.

12.7 Wywiagzanie woézkéw wagonowych

Kolejnos¢ postepowania przy wywigzywaniu wozka spod pudta wagonu.

1.

Ustawi¢ wagon na stanowisku podnoszenia w taki sposob, aby srodki tap podnosnikdw pokrywaty
sie z miejscami podparcia (podnoszenia) wagonu. Ustawienie dostosowa¢ do rozstawu
konstrukcyjnego wagonu.

zabezpieczy¢ wagon przed przemieszczaniem,

roztgczy¢ ciegto koncowe i ciegto nastawiacza z uktadem dzwigni na wozkach,

wyjac¢ zawleczki i zdjgé podktadki,

wyjac¢ zabezpieczenie sworzni

wyjac¢ sworznie,

roztgczy¢ gniazdo skretu,

wyjac¢ zawleczke,

odkreci¢ nakretke i zdjgé podkiadke,

10. wsunga¢ tapy podnosnikdw w miejsca podnoszenia pod konstrukcje wagonu,

11.

podnies¢ wagon na wysoko$¢ umozliwiajgcg wytoczenie wozkoéw wagonowych oraz wykonaé inne
prace na podniesionym wagonie,

12. wyjaé ptozy i wytoczy¢ wozki wagonowe poza wagon,

13. wykona¢ dodatkowe prace na podwoziu,

14. wytoczy¢ przygotowane wozki pod wagon ustawiajgc je otworami gniazd skretu w osi sworzni

czopow skretu,

15. opusci¢ wagon na wozki zwracajgc szczegolng uwage i ostroznosc przy wysuwaniu sworznia w

otwor gniazda,

16. potgczy¢ czop skretu oraz ciegta nastawiacza i koncowe wykonujgc czynnos$ci i zabiegi

odwrotnie do demontazu,

17. wytoczy¢ wagon ze stanowiska podnoszenia.

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej Strona 108 ze 140




Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 109 ze 140

12.8 Wymiana sprzegu srubowego
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Rys. nr 8. Wymiana sprzegu srubowego.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany sprzegu srubowego:
1. zawiesiC patgk 2 na wieszaku 1,
2. wybic¢ zawleczke 4 i zdjg¢ podkiadke 5,
3. wyjac sworzen 3 zdejmujgc jednoczesnie tubki sprzegu 6,
4. zdjgé patak 2 z wieszaka 1 i odtozy¢ sprzeg,

5. oczysci¢ elementy ztgczne 3, 5,
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6. sprawdzi¢ zuzycie otworu haka 7 i sworznia 3 wg. kart dopuszczalnych zuzy¢,

7. nasmarowac powierzchnie elementéw wspoétpracujgcych (sworzenh 3) cienkg warstwg smaru statego,

Montaz sprzegu srubowego przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.
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12.9 Wymiana haka ciegtowego Typu A wraz ze sprzegiem tubkowym

i

Rys. nr 9. Wymiana haka ciegtowego Typu A.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany haka ciegtowego typu A:

1. Zdemontowac sprzeg srubowy.

2. Wyjac¢ zawleczki - pozycja 1.

3. Okreci¢ nakretki koronowe - pozycja 2.

4. Wyja¢ dolne $ruby - pozycja 3.

5. Roztagczy¢ tubki sprzegu, wyjac¢ gorne sruby i odtozy¢ - pozycja 4, 3.

6. Wyjac hak ciegtowy - pozycja 5.

7. Oczysci¢c wewnetrzne powierzchnie tubek i koncéwke tgcznika - pozycja 5.
Montaz haka ciegtowego przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.

Uwaga!
W czasie zaktadania sprzegiet ftubkowych zwraca¢ uwage, aby szczeliny 11 i 12 miedzy tubkami byty w

przyblizeniu réwne.
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12.10 Wymiana haka ciegtowego Typu B

Rys. nr 10. Wymiana haka cigglowego typu B.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany haka ciegtowego typu B:
1. Zdemontowacé sprzeg srubowy.
2. Odgigc¢ i wyjgc zawleczke - pozycja 1.
3. Odgig¢ podktadke odginang - pozycja 2.
4. Odkreci¢ sruby i zdjg¢ podktadke odginang - pozycja 3, 2.
5. Odjg¢ podktadke zabezpieczajgcg - pozycja 4.
6. Wyjgc¢ sworzen - pozycja 5.
7. Wyja¢ hak ciegtowy - pozycja 6.

8. Nasmarowac powierzchnie elementéw wspotpracujgcych cienkg warstwg smaru statego — poz. 5, 6.

Montaz haka ciegtowego przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.
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12.11 Wymiana amortyzatora urzadzenia cieglowego
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Rys. nr 11. Wymiana amortyzatora urzgdzenia ciegtowego.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany amortyzatora urzgdzenia ciegtowego

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

Montowaé amortyzator z podporg wykonujgc czynnosci w odwrotnej kolejnosci do demontazu.

Wyja¢ zawleczke 1

Odgig¢ podktadke odginang 2

Odkreci¢ sruby 3 i odjg¢ podktadke odginang i zabezpieczajgcg oraz sworzen 5
Wysung¢ hak z ciegta 6

Podeprzec¢ i zabezpieczy¢ przed upadkiem podpore amortyzatora 7

Wyjaé zawleczki 8, odkreci¢ nakretki 9 i zdjg¢ podktadki 10

Opusci¢ podpore amortyzatora 7 i wysungé spod wagonu

Wyijaé sruby 11
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12.12 Wymiana prowadnika haka
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Rys. nr 12. Wymiana prowadnika haka.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany prowadnika haka:

1. odgig¢ i wyja¢ zawleczki 1, odkreci¢ nakretki 2 i wyjaé Sruby 3,

2. odjg¢ prowadnik 4.

3. smarowac powierzchnie naktadek prowadnika 7 wspotpracujgce ruchowo smarem statym,

Montaz prowadnika haka przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany naktadek prowadnika:

1. odkreci¢ nakretki 5 i wyjgc sruby 6,

2. odjg¢ naktadki prowadnika 7.

3. wymieni¢ naktadki prowadnika,

Montaz naktadek prowadnika haka przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.
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12.13 Wymiana zderzaka
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Rys. nr 13. Wymiana zderzaka.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany zderzaka:

1. wyjac¢ zawleczki 6,

2. zluzowac gorng zewnetrzng nakretke 1 mocujgcg zderzak o jeden petny obrot,

3. odkreci¢ pozostate trzy nakretki mocujgce zderzak 2, 3, 4,

4. wprowadzi¢ pod zderzak wézek do demontazu i podnies¢ toze do oparcia o zderzak,

5. odkreci¢ zluzowang nakretke 1,
6. uniesc zderzak tozem wodzka,

7. opusci¢ zderzak do dolnego potozenia wozka,

8. wycofa¢ wbzek poza skrajnie wagonu i skladowaé zderzak,

9. wyjac¢ sruby 5 z czotownicy,

10. oczysci¢ powierzchnie pod zderzakowg czotownicy, Montaz zderzaka przeprowadza sie w odwrotne;j

kolejnosci.

Montaz zderzaka przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.
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12.14 Wymiana zbiornika powietrza

Rys. nr 14. Wymiana zbiornika powietrza.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany zbiornika powietrza:

1.

2.

Montaz zbiornika powietrza przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci.

odkreci¢ nakretke ztgczng 1 i zsunaé na przewdd,

odja¢ pierscien uszczelniajacy 2,

wyjgc¢ zawleczki 3,

zabezpieczy¢ zbiornik przed upadkiem (urzadzenie podpierajgce stojak),

odkreci¢ nakretki i zdjg¢ opaski 4, 5,

odjgé zbiornik 6,

sprawdzi¢ opaski, czesci ztaczne, gwinty, uszczelnienia.
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12.15 Wymiana zaworu rozrzadczego

Rys. nr 15. Wymiana zaworu rozrzgdczego.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany zaworu rozrzgdczego:

1.

2.

wyjac¢ zawleczki 1 i odjgc ciegta odluzniacza od zaworu 2,
wyjac zawleczke 3, zdjg¢ podktadki 4,
wysungé sworzen 5 i odjaé drgzek napedny 6,

wyjgc¢ zawleczki 7,
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zabezpieczy¢ zawor przed upadkiem podtrzymujgc go lub podpierajgc urzadzeniem lub

przyrzadem,
odkreci¢ nakretki mocujgce 8 zawdr rozrzadczy,
odja¢ zawér rozrzadczy 9.

czysci¢ miejsca potagczen, sprawdzi¢ czesci zigczne.

Montaz zaworu rozrzgdczego przeprowadza sie w odwrotnej kolejno$ci.
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12.16 Wymiana kurka koncowego

Rys. nr 16. Wymiana kurka korncowego.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany kurka kohcowego:

1. Odkreci¢ nakretke samozabezpieczajgca 1, zdemontowaé srube 2 i zabezpieczenia kurka 3.
2. Poluzowa¢ przeciwnakretke 4 i Zdemontowac sprzeg hamulcowy 6

3. Odkreci¢ kurek hamulcowy 5.

4. Zdja¢ uszczelnienie, oczyscic rysunek, sprawdzi¢ gwint przewodu gtéwnego.

5. Zatozy¢ nowe uszczelnienie

Montaz przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejnosci
Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany sprzegu hamulcowego:

1. Poluzowac¢ przeciwnakretke 4.
2. Odkreci¢ sprzeg hamulcowy 6.
3. Zatozy¢ uszczelnieni.

4. Zakreci¢ sprzeg hamulcowy 6.
5. Dokreci¢ przeciwnakretke 4.

6. Zawiesi¢ sprzeg na wieszaku 7.
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12.17 Wymiana cylindra hamulcowego

2,5

Rys. nr 17. Wymiana cylindra hamulcowego.

Kolejnos$¢ postepowania podczas wymiany cylindra hamulcowego:

1. Odkreci¢ nakretke kontrujaca 6.

2. Wykreci¢ mufke 7 i odigczy¢ rurke doprowadzajgca powietrze.
3. Zdemontowac sworzen 2, i zawleczke 3.

4. Zdemontowaé sworzeh 4, i zawleczke 5.

5. Odkreci¢ nakretki i Sruby mocujgce 8.

6. Odjgc¢ cylinder hamulcowy 1.

Montaz przeprowadzi¢ w kolejnosci odwrotne;.
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12.18 Wymiana pierscienia uszczelniajgcego ttok cylindra
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Rys. nr 18. Wymiana pierscienia uszczelniajgcego ttok cylindra.

Kolejnos$¢ postepowania podczas wymiany pierscienia uszczelniajgcego ttok cylindra:

1. Wyjaé zawleczke, odkreci¢ nakretke i wyjg¢ sworzen (przy nastawiaczu DA), roztgczajac tlok
cylindra z uktadem dzwigni przycylindrowych i urzagdzeniem sterujgcym - pozycja 9, 10, 11.

2. Wyjaé zawleczke, zdjaé podkiadke oraz sworzen (przy nastawiaczu DRV) rozigczajgc ttok cylindra z
uktadem dzwigni przy cylindrowych - pozycja 12,13,14.

3. Zatozy¢ przyrzad w otwory trzonu rurowego zabezpieczajgcy pokrywe przed nagtym wypchnieciem
jej sprezyne.

4. Odgig¢ podktadki zabezpieczajgce nakretki - pozycja 2.

5. Odkreci¢ nakretki, zdjg¢ podktadki i wyja¢ srube - pozycja 1, 2, 3.

6. Wyjac ttok wraz z pokrywg z cylindra - pozycja 4, 5.

7. Zdjac¢ pierscien uszczelniajgcy z tloka - pozycja 6.

8. Oczyscic ttok z zanieczyszczen i sprawdzic stan ttoka, sprezyny, trzona. 4,7,8.

9. Zatozy¢ nowy pierscien uszczelniajgcy na ttok.

10. Nasmarowac powierzchnie wewnetrzng korpusu cylindra smarem do mechanizméw hamulcowych.

Montowac ttok w cylinder hamulcowy wykonujgc czynnosci w odwrotnej kolejnosci do demontazu.

Uwaga!

W przypadku utrudnien z demontazem ttoku z cylindra nalezy zdemontowac czesci i zespoty, ktére
przeszkadzajg w demontazu.

Przy zabezpieczaniu srub pokrywy stosowa¢ nowe podkfadki odginane.
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12.19 Wymiana nastawiacza klockéw hamulcowych SAB typu DRV

Rys. nr 19. Wymiana nastawiacza klockéw hamulcowych SAB typu DRV.

Kolejno$¢ wymiany nastawiacza klockow hamulcowych SAB typu DRV:

1. Rozkreci¢ recznie obudowe nastawiacza do momentu az klocki hamulcowe odsung sie od obreczy
kot - pozycja 1.

2. Wyjac¢ zawleczke i zdjg¢ podktadke - pozycja 2, 3.

3. Wyjac sworzen - pozycja 4.

4. Zabezpieczy¢ nastawiacz przed nagtym upadkiem.

5. Wyja¢ zawleczke i odjg¢ podkiadke - pozycja 5, 6.

6. Wyjaé sworzeh - pozycja 7.

7. Zluzowac nakretke ustalajgcg na drgzku sterujgcym - pozycja 8.
8. Wyjac zawleczke - pozycja 9.

9. Odkreci¢ nakretke i zdjg¢ podktadke - pozycja 10, 11.

10. Zdjaé ze sworznia drgzek sterujgcy - pozycja 12.

11. Wykreci¢ drazek sterujgcy z ramienia oporowego nastawiacza i odtozy¢ - pozycja 12, 13
12. Wysung¢ nastawiacz z dzwigni i wyjgé¢ spod wagonu.

Montaz nastawiacza SAB typu DRV do wagonu przeprowadzi¢ wykonujgc czynnosci w odwrotne i kolejnosci
do demontazu.

Uwaga!
Po wymianie nastawiacza konieczna jest regulacja skoku ttoka.
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12.20 Wymiana smarownicy

- ewentualne miejsca podparcia

Rys. nr 20. Wymiana smarownicy.

Kolejnos¢ postepowania podczas wymiany smarownicy:
1. Odkreci¢ nakretke mocujgcg przewdd smarny - pozycja 1, 2.
2. Odkreci¢ i zdjaé nakretke oraz podktadke - pozycja 3, 4.

3. Zdjac¢ smarownice - pozycja 5

Montaz smarownicy przeprowadzi¢ wykonujgc czynnosci w odwrotnej kolejnosci do demontazu.
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13. WYKAZ NARZEDZI | URZADZEN SPECJALISTYCZNYCH

W procesie utrzymania eksploatacyjnego pojazdu kolejowego, jego prob, przegladéw oraz napraw

nalezy stosowac nastepujace narzedzia i przyrzady:

Tablica nr 11. Narzedzia i urzadzenia wykorzystywane w procesie utrzymania.

Lp. Okreslenie urzadzenia

1. | Tor demontazowo — montazowy wyposazony w kanat rewizyjny

2. | Tor do odbioru wagonu po naprawie

3 Uk’fgd t.orowy zgpewniajacy mozliwo$¢ postoju pojazdu, bez zagrozenia ze strony innych pojazdow
znajdujgcych sie w ruchu

4 Hala naprawcza z wyposazeniem umozliwiajgcym podnoszenie pud’ra’ pojazdu kolejowego z wozkow,
zabezpieczajgca zdemontowane podzespoty przed wptywem warunkéw atmosferycznych

5. | Urzadzenia Mig- Mag do spawania konstrukcji

6. | Podnosniki ,Kutruffa”

7. | Suwnica

8. | Sie¢ sprezonego powietrza doprowadzona do kanatu przeglagdowo-naprawczego

9. | Stanowisko i przyrzad do defektoskopii zestawu kotowego

10. | Zawiesia i uchwyty do podnoszenia pudfa, wézkéw, zestawdw kotowych itp.

11. | Przyrzady do pomiaru rozstawu zestawu kotowego i geometrii kot

12. | Smarownica

13. | Klucze dynamometryczne i manometry

14. | Tasmy miernicze, stalowe, zwijane

15. | Bramka do sprawdzania wézkéw wagonowych pod obcigzeniem

16. | Zestawy kluczy: ptaskich, oczkowych, nasadowych, nastawnych

17. | Suwmiarki uniwersalne o zréznicowanych zakresach pomiarowych

18. | Mierniki uniwersalne (cyfrowe, analogowe)

19. | Przyrzady do demontazu tozysk oraz kot zebatych

20. | Grubosciomierz ultradzwiekowy

21. | Defektoskop ultradzwiekowy

22. | Przyrzad do pomiaru odlegtosci osi zderzakdw i osi sprzegu od gtéwki szyny

23. | Stanowisko specjalistyczne do pomiaréw geometrycznych ram wézkow
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Podziat narzedzi pomiarowych:

wzorce miar — narzedzia pomiarowe, ktére odtwarzajg jedng lub wiele znanych wartosci danej

wielkosci, np. przymiary, odwazniki, menzury,

przyrzady pomiarowe — narzedzia pomiarowe wyposazone w przetworniki, ktore spetniajg rozne
funkcje, np. przetwarzanie jednej wielkosci w inng, powiekszanie doktadnosci odczytania.

Definicje:

Przymiar — uzytkowy wzorzec miary w postaci preta, listwy, tasmy lub paska z naniesiong
podziatkg kreskowa, stuzgcy do bezposredniego pomiaru dtugosci lub katow.

Przymiar tasmowy — wzorzec miary uzywany do pomiaru wigkszych dtugos$ci.

Szczelinomierz — przyrzad pomiarowy sktadajgcy sie z wielu ptytek o znanych i okreslonych
grubosciach. Sposob dokonywania pomiaréw jest nastepujgcy: jezeli np. ptytka 0,2 fatwo
wchodzi w szczeline tak, ze wyczuwa sie jeszcze luz, a ptytka 0,3 nie wchodzi wcale, to grubos$é
szczeliny przyjmuje sie jako wartos¢ srednia.

Suwmiarka — przyrzad pomiarowy z noniuszem, przystosowany do pomiaru wymiarow
zewnetrznych i wewnetrznych. Suwmiarka uniwersalna sktada sie z prowadnicy stalowej
z podziatkg milimetrowg, zakonczonej dwiema szczekami. Na suwaku znajduje sie noniusz.
Suwak jest wyposazony w dzwignie zacisku, za pomocg ktérej ustala sie potozenie suwaka.
Mikrometr zewnetrzny — przyrzagd pomiarowy przeznaczony do pomiaru dtugosci, grubo$ci
i $rednicy z dokfadnoscig do 0,01 mm. Skiada sie on z kabtgka, ktérego jeden koniec jest
zakonczony kowadetkiem, a drugi nieruchoma tulejg z podziatkg wzdtuzng i obrotowym bebnem
z podziatkg poprzeczng. Poza tym mikrometr jest wyposazony we wrzeciono, zacisk ustalajgcy
i pokretto sprzegta ciernego. Wrzeciono ma naciety gwint o skoku 0,5 mm i jest wkrecone
w nakretke zamocowang wewnatrz nieruchomej tulei z podziatkg wzdtuzng. Aby dokonac
wiasciwego pomiaru i unikngé uszkodzenia gwintu, przez zbyt mocne docisniecie czota
wrzeciona do powierzchni mierzonego przedmiotu, mikrometr jest wyposazony w sprzegto
cierne z pokrettem. Nieruchoma tuleja z podziatkg jest wyposazona w kreske wskaznikowg
wzdtuzng, nad ktérg jest naniesiona podziatka milimetrowa. Pod kreskg wskaznikowg sg
naniesione kreski, ktére dzielg na potowy podziatke milimetrowag (gérna).

Srednicowka mikrometryczna — przyrzad mierniczy przeznaczony do mierzenia wymiaréw
wewnetrznych w miejscach oddalonych od krawedzi wgtebienia lub otworu. Rozréznia sie
$rednicowki mikrometryczne z przedtuzaczami i bez przedtuzaczy. Srednicéwki mikrometryczne
stanowig bardzo istotne uzupetnienie mikrometréw wewnetrznych w zakresie wymiarow
wiekszych niz 50 mm.

Gtebokosciomierz — przyrzad pomiarowy stuzgcy do pomiaréw gtebokosci otwordow
nieprzelotowych, zagtebien lub uskokéw. Elementem pomiarowym gtebokosciomierza jest Sruba
mikrometryczna. Umozliwia on dokonywanie pomiarow 2z doktadnoscia 0,01 mm.
Glebokosciomierze mikrometryczne mogg byé z przediuzaczami wymiennymi lub bez
przedtuzaczy. Najczesciej stosowane zakresy pomiarowe wynoszg 0-100 mm, a warto$¢ dziatki

elementarnej, podobnie jak w mikrometrze, wynosi 0,01 mm.
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o Kagtownik — wzornik stuzgcy do sprawdzania kata prostego. Sprawdzajgc kat prosty zewnetrzny

katownik przyktada sie wewnetrznymi bokami ramion do obrabianych ptaszczyzn przedmiotu

prostopadle do krawedzi przedmiotu i obserwuje szczeling Swieting.

o Katomierz — narzedzie pomiarowe przeznaczone do bezposredniego pomiaru wymiaréw

katowych. W technice pomiarow warsztatowych spotyka sie kgtomierze:

» zwykle — majg wartos¢ dziatki wynoszgcg 1°. Jezeli jednak dokonujgcy pomiaru ma

odpowiednig wprawe moze odczyta¢ wynik z doktadnoscig do ok. 20 minut,

» uniwersalne — mozna nimi mierzy¢ katy z doktadnoscig do 10 lub 5 minut. Kagtomierz

uniwersalny ma dwie wspotsrodkowe na osi osadzone podzielnie. Podzielnia gtdbwna ma

podziatke w stopniach. Noniusz katowy znajduje sie na podzielni mniejszej, ktéra moze sie

obracac¢ wokot osi. Mniejsza tarcza jest potgczona sztywno ramieniem z linijkg ze Scietymi

koncami. Linijka po zluzowaniu zacisku moze by¢ przesuwana i unieruchamiana zaciskiem

w dowolnym miejscu. Podzielnia gtéwna stanowi catos¢ z korpusem i jest podzielna na

cztery tuki po 90° kazdy, dziatka odpowiada 1°. Luk noniusza jest podzielony na dwanascie

dziatek.

Ostoje i wozki pojazdow kolejowych mierzone sg narzedziami uniwersalnymi (np. liniatem, katownikiem,

cyrklem oraz za pomocag specjalnych narzedzi pomiarowych i przyrzgdéw pomiarowych jak sprawdziany

réznicowe, szablony itp.) na specjalistycznych, wypoziomowanych ptytach pomiarowych. Sprawdzenie

wymiaréw mozna rowniez wykonac¢ na specjalnym, zmechanizowanym stanowisku pomiarowym.

Oprdcz narzedzi pomiarowych uniwersalnych stosuje sie narzedzia kontrolno-pomiarowe specjalne oraz

specyficzne dla pojazdéw kolejowych metody pomiarowe.
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Tablica nr 12. Wykaz narzedzi pomiarowych specjalistycznych.
Lp. Nazwa Rysunek Opis
Suwmiarka noniuszowa przeznaczona
jest do pomiaru zarysu zewnetrznego
. . obreczy i kot bezobreczowych.
1 Suwmiarka do pomiaru Przyrzadem tym mozna zmierzyé:
zarysu obreczy - wysokos$¢ obrzeza Ow,
- grubosc¢ obrzeza Og,
- pochylenie boku obrzeza gR.
Przyrzad do pomiaru Przyrzad noniuszowy jest przeznaczony
2. | grednicy okregu tocznego ‘ f: 2__,& do pomiaru $rednicy okregu tocznego kot
zestawdw kolowych zestawow kq’fowych wagonow
towarowych i osobowych.
Przyrzad jest przeznaczony do pomiaru
) rozstawu ptaszczyzn wewnetrznych kot
Przyrzad do pomiaru = " zestawu kofowego. Umozliwia pomiar 10
3. | rozstawu két zestawow L¥ =y __| | mm na zewnatrz okregu tocznego. Jest
kotowych | przyrzadem noniuszowym wykonanym
ze stali konstrukcyjnej zabezpieczonej
farba przed korozja.
4 Przyrzad do pomiaru Przyrzad jest przeznaczony do pomiaru
" | ptaskich miejsc ptaskich miejsc i nalepéw na okregu
tocznym zestawu kotowego
Przyrzad do pomiaru Przyrzad noniuszowy przeznaczony jest do
5. | odlegtosci osi zderzaka od pomiaru odlegtosci osi zamontowanego
gtowki szyny zderzaka od gtowki szyny.
6 Przyrzad do pomiaru i Przyrzad pomiarowy jest przeznaczony do
* | odlegtosci osi zderzakow H i pomiaru odlegtosci osi dwdch zderzakow.
Klin pomiarowym jest przeznaczony do
. . pomiaru szczelin oraz luzéw. Przeznaczony
7. | Klin pomiarowy e 8 ; . "
jest do pomiaru luzu przy elementach slizgu
bocznego
Szczelinomierz z Klinem L = o~ Szczelinomierz z kl|ne_m pomiarowym jest _
8. - przeznaczony do pomiaru wszelkich szczelin
pomiarowym e
i luzéw.
9. Sp_r avs{d2|an roznicowy a Przyrzad stuzy do sprawdzania zuzycia
zuzycia patgka sprzegu & 1k Srub
$rubowego - patgka sprzegu srubowego.
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Przyrzad do pomiaru
10. | zuzycia gniazda i czopa
skretu

Przyrzad stuzy do pomiaru zuzycia
gniazda czopa skretu.

wymiar przy wyprostowanych pidrach

Przyrzad do pomiaru

1. .
resoréw

Przyrzad jest przeznaczony do pomiaru
wysokosci i rozstawienia otworéw
resoru wagonowego. Jest wykonany ze
stali konstrukcyjnej zabezpieczonej
przed korozjg

Przyrzad do pomiaru
12. | zuzycia tarczy zderzaka

Przyrzad jest przeznaczony do pomiaru
zuzycia tarcz zderzakowych wypuktych
o promieniu krzywizny Ru = 1500 mm:
- okragtych,

- Scietych,

- prostokatnych.

Sprawdzian réznicowy

13. zuzycia haka ciegtowego

Przyrzad stuzy do ustalania zuzycia
haka ciegtowego.

Dopuszcza sie stosowania innych metod i przymiaréow do wykonywania pomiarow.
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14. TESTY WYKONYWANE W TRAKCIE UTRZYMANIA WAGONOW TOWAROWYCH

Testy wykonywane w trakcie utrzymania pojazdow kolejowych to przede wszystkim préby uktadu
hamulcowego w sktadzie pociggu, proby stanowiskowe wg zamieszczonych kart pomiarowych. Poza tym

wykonywane sg przeglady kontrolne przed jazdg i wigczeniem wagonu do skfadu pociggu.
Testy wykonywane w trakcie utrzymania:

e préba hamulca (szczegoétowa, uproszczona),

e badanie defektoskopowe zestawu kotowego,

e badanie tozyska tocznego na stanowisku pomiarowym,

e proba dziatania mechanizmdéw roztadunkowych.
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15. WYMAGANIA DOTYCZACE KWALIFIKACJI PRACOWNIKOW

Wymagania dotyczace kwalifikacji pracownikéw w zakresie spawania

Obowigzujgce akty prawne regulujgce kwalifikacje personelu spawalniczego:

PN-EN ISO 9606-1:2017-10 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes¢ 1:Stale”,

PN-EN ISO 9606-2:2007 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 2: Aluminium
i stopy aluminium?”,

PN-EN ISO 9606-3:2001 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 3: Miedz i stopy
miedzi”,

PN-EN ISO 9606-4:2001,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes$¢ 4: Nikiel i stopy
niklu”,

PN-EN ISO 9606-5:2002 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes¢ 5: Tytan i stopy
tytanu, cyrkon i stopy cyrkonu”,

PN-EN 1SO 14732:2014 ,Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatorow urzgdzen
spawalniczych dla zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy dla zmechanizowanego
i automatycznego zgrzewania metali”.

Wymagane zaswiadczenia/certyfikaty:

Zaswiadczenie o ukohczeniu szkolenia (osoby wykonujace reczne ciecie termiczne, zgrzewanie,
reczne lutowanie, zmechanizowane i automatyczne wykonywanie prac spawalniczych, powinny
wykazac sie co najmniej zaswiadczeniem o ukonczeniu szkolenia),

Aktualne Swiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza,

Ksigzka spawacza.

Szkolenie i egzaminowanie spawaczy dotyczy nastepujgcych metod spawania (zgodnie z PN EN 1SO
4063:2011 ,Spawanie i procesy pokrewne. Nazwy i numery proceséw”):

Reczne spawanie tukowe (111),

Spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw aktywnych — MAG (135),

Spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego drutem proszkowym (136),

Spawanie elektrodg topliwg w ostonie gazu aktywnego drutem proszkowym o rdzeniu metalicznym
(138),

Spawanie tukowe samoostonowym drutem proszkowym (114),

Spawanie tukiem krytym jednym drutem elektrodowym (121),

Spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych TIG (141),

Spawanie acetylenowo - tlenowe (311).

Szkolenie i egzaminowanie spawaczy dotyczy nastepujgcych grup materiatowych:

Grupa 1.1 - Stale o granicy plastycznosci Re<275 MPa,

Grupa 1.2 - Stale o granicy plastycznosci 275 MPa <Re<360 MPa,

Grupa 1.3 - Stale drobnoziarniste normalizowane o granicy plastycznosci Re>360 MPa,

Grupa 1.4 - Stale trudno rdzewiejgce

Grupa 2 - Stale drobnoziarniste obrobione termomechanicznie o granicy plastycznosci Re>360
MPa,

Grupa 3 - Stale ulepszone cieplnie lub utwardzone wydzieleniowo o granicy plastycznosci Re>360
MPa z wyjatkiem stali odpornych na korozje,

Grupa 4 - Stale niskowanadowe Cr-Mo-(Ni) o zawartosci Mo <0,7%; V<0,1%,

Grupa 5 - Stale Cr-Mo bez wanadu o zawartosci C<0,35%,

Grupa 6 - Stale Cr-Mo-(Ni) o wysokiej zawartosci wanadu,

Grupa 7 - Stale odporne na korozje ferrytyczne, martenzytyczne lub utwardzone wydzieleniowo
o zawartosci C<0,35%; 10,5%=<Cr<30%,

Grupa 8 - Odporne na korozje stale austenityczne,

Grupa 9 - Stale stopowe niklowe o zawartosci Ni<10,0%,

Grupa 10 - Stale odporne na korozje austenityczno-ferrytyczne (duplex),
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Grupa 11 - Stale o granicy plastycznosci Re<460 MPa

Podstawowe akty prawne:

Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy pracach spawalniczych,

PN-EN ISO 9606-1:2017-10 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes¢ 1:Stale”,

PN-EN ISO 9606-2:2007 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 2: Aluminium
i stopy aluminium”,

PN-EN ISO 9606-3:2001 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes$¢ 3: Miedz i stopy
miedzi”,

PN-EN ISO 9606-4:2001 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes¢ 4: Nikiel i stopy
niklu”,

PN-EN I1SO 9606-5:2002 ,Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 5: Tytan i stopy
tytanu, cyrkon i stopy cyrkonu”,

PN-EN ISO 14732:2014 ,Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatorow urzadzen
spawalniczych dla zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy dla zmechanizowanego
i automatycznego zgrzewania metali”,

PN-EN ISO 14731:2019-05 ,Nadzorowanie spawania - Zadania i odpowiedzialnos¢”.

Wymagania dotyczace pracownikow w zakresie badan nieniszczacych.

Obowigzujgce akty prawne regulujgce kwalifikacje personelu badan nieniszczacych:

PN-EN ISO 9712:2022-09 ,Badania nieniszczgce. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczgcych”

Wymagane zaswiadczenia/certyfikaty:

Certyfikat 1 stopieh — osoby posiadajgce kwalifikacje do wykonywania badan nieniszczacych
zgodnie z instrukcjg, pod nadzorem 0sdb majgcych 2 i 3 stopien kwalifikacji,

Certyfikat 2 stopien - osoby majgce kwalifikacje do wykonywania badanh i kierowania nimi wedtug
ustalonych lub uznanych procedur,

Certyfikat 3 stopien — osoby dysponujgce kwalifikacjami do kierowania dowolng czynnoscig badan
nieniszczgcych, dla ktérych uzyskata certyfikacje.

Szkolenia w zakresie badan nieniszczgcych wg normy PN-EN 1ISO 9712:2022-09 dotyczg nastepujacych
badan nieniszczacych:

MT — magnetyczno-proszkowych,
PT — penetracyjnych,

UT — ultradZzwiekowych,

RT - radiograficznych,

VT — wizualnych,

ET — metoda praddw wirowych.

Podstawowe akty prawne:

PN-EN 1SO 9712:2022-09 ,Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu
badan nieniszczacych”,

PN-EN ISO 5817:2014-05 ,Spawanie. Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw
(z wyjatkiem spawanych wigzka). Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych”,

PN-EN ISO 10042:2018-09 ,Spawanie. Ztgcza spawane fukowo w aluminium i jego stopach.
Poziomy jakosci dla niezgodnosci spawalniczych”,

PN-EN ISO 17635:2017-02 ,Badania nieniszczgce spoin. Zasady ogdlne dotyczgce metali”.
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Wymagania dotyczace pracownikéw zajmujacych sie utrzymaniem i naprawa
pojazdow kolejowych.

Pracownicy zajmujacy sie utrzymaniem i naprawami pojazdu kolejowego powinni posiada¢ wymagane
uprawnienia, powinni by¢ dostatecznie wyksztatceni i wyszkoleni oraz powinni posiada¢ odpowiedni staz
pracy w wyuczonym zawodzie.

Do kazdego stanowiska powinien by¢ przypisany dokument okreslajgcy zakres obowigzkéw pracownika,
jego odpowiedzialnosci i uprawnienia. Pracownik powinien potwierdzi¢ swoim podpisem znajomosc¢ oraz
przyjecie do stosowania tego dokumentu.

Dla pracownikéw powinny by¢ prowadzone okresowe szkolenia specjalistyczne dla okreslonych stanowisk
pracy, BHP, przeciwpozarowe. Szkolenia powinny by¢é odnotowane w dokumentach personalnych

pracownika.

Kazdy zaktad zajmujacy sie utrzymaniem pojazdéw kolejowych powinien posiada¢ odpowiednig ilo$¢
wykwalifikowanych pracownikéw o specjalnosciach podanych w tablicy nr 13.

Tablica nr 13. Opis stanowisk specjalistycznych.

Zakres
czynnosci

Wymagania dla wykonywanego zakresu czynnosci

Spawacz

przeszkolony do spawania w ostonie gazu, elektrodg otulong lub tukiem krytym.

Zakres sprawdzenia kwalifikacji spawaczy zgodny z normg PN-EN ISO 9606-1:2017-
10 lub przepisami UIC 897-11 (warunki techniczne dla dopuszczenia spawaczy, ktorzy sg
wykwalifikowani do spawania stali), dokumentami dotyczacymi kwalifikacji spawaczy
obowigzujacymi w zaktadzie wykonujgcym czynnosci spawalnicze

Malarz

po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujgcy sie malowaniem pojazdu kolejowego, napisow
i znakéw zgodnie z wymaganiami dokumentacji konstrukcyjnej

Slusarz

przeszkolony w zakresie napraw elementéw spawanych ostoi i nadwozia taboru
kolejowego

przeszkolony w zakresie napraw elementéw spawanych ram woézkéw taboru
kolejowego

Operator

maszyn skrawajgcych przeszkolony do pracy na odpowiedniej obrabiarce
uniwersalnej (tokarka, frezarka, strugarka, szlifierka)

specjalnych maszyn skrawajgcych przeszkolony do pracy na odpowiedniej
obrabiarce

po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi stosownymi
przepisami, do obstugi wozkéw akumulatorowych

po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi stosownymi
przepisami do obstugi dzwignikéw

po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi stosownymi
przepisami, do obstugi suwnic

po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi stosownymi
przepisami, do obstugi podnosnikéw Kutruffa

po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujgcy sie pomiarem i kontrolg wymiaréw pojazdu
kolejowego przed i po naprawie (wykonywanie pomiaréw ostoi, pudta, ramy wézka i innych
podzespotdw i czesci pojazdu kolejowego)
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Zakres
czynnosci

Wymagania dla wykonywanego zakresu czynnosci

Wyznaczony
pracownik

zajmujgcy sie nadzorem i realizacjg badan nieniszczacych elementéw pojazdu
kolejowego. Personel badawczy wykonujgcy badania nieniszczgce winien spetia¢ wymagania
zgodnie z normg: PN-EN [ISO 9712:2022-09 ,Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja
personelu badan nieniszczgcych”

po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujgcy sie pomiarem, badaniem i rewizjg
zestawow kotowych

po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujgcy sie pomiarem, badaniem i rewizjg maznic
zestawow kotowych

po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujgcy sie pomiarem badaniem i rewizjg tozysk
tocznych zestawéw kotowych

po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujgcy sie pomiarem, badaniem i naprawg
sprezyn nosnych i resoréw piérowych

z uprawnieniami Transportowego Dozoru Technicznego, zajmujgcy sie pomiarem, badaniem i
rewizjg zbiornikéw cisnieniowych po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujacy sie obstuga,
rewizjg i ewentualnie naprawg armatury hamulcowe;j

po odpowiednim przeszkoleniu, zajmujgcy sie obstugag rewizjg i ewentualnie
naprawg zderzakow i urzgdzen ciegtowych

specjalista ds. kontroli jakosci

specjalista z dziedziny metrologii warsztatowej ze znajomoscig technik pomiarowych
wystepujgcych przy naprawach taboru kolejowego

specjalista, po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi
stosownymi przepisami, sprawujgcy nadzor nad stanem oraz eksploatacjg butli z gazami
technicznymi

Elektromonter

po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi stosownymi
przepisami, zajmujacy sie konserwacjg i drobnymi naprawami sieci oraz urzadzen
elektrycznych

elektryk, po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi stosownymi
przepisami, zajmujgcy sie pomiarem rezystancji w wymaganych miejscach pojazdu kolejowego

po odpowiednim przeszkoleniu i z uprawnieniami wymaganymi stosownymi przepisami,
zajmujgcy sie obstuga dozorem i eksploatacjg urzadzen elektroenergetycznych

Konserwator

urzgdzen dzwigowych z uprawnieniami Dozoru Technicznego

Rewident taboru

pracownik kolei wykonujgcy prace zwigzane z naprawg i badaniem stanu
technicznego taboru kolejowego pod katem bezpieczenstwa ruchu pociggdéw postugujac
sie przyrzagdami pomiarowymi
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16. TYPOWE USTERKI - LOKALIZACJA | USUWANIE

Tablica nr 14. Typowe usterki wagonu i sposoby ich usuwania.

Lp. Usterka, objawy uszkodzenia Sposob usunigcia usterki

1. | Nadmiernie zuzyty zestaw kotowy wymieni¢ zestaw

2. | Luzna obrecz wymieni¢ zestaw

3 Nadmierna temperatura utozyskowania zestawu skierowaé waaon do napra

" | kotowego 9 prawy

4. | Plaskie miejsca na okregu tocznym przetoczy¢ zestaw kotowy

5. | Podciete obrzeze zestawu kotowego przetoczy¢ zestaw kotowy

6. Peknigcia elementow sprezystych zawieszenia wagon skierowa¢ do naprawy, wymieni¢ uszkodzone elementy
wagonu

7. | Pekniecie sprezyny stozkowej aparatu ciegtowego skierowa¢ wagon do naprawy, wymieni¢ uszkodzone elementy
Brak dziatania hamulca skierowa¢ wagon do naprawy
Nadmiernie zuzyte lub uszkodzone wstawki Lo

9. wymieni¢ na nowe
hamulcowe
Brak lub nieprawidtowy odstep wstawek hamulcowych sprawdzi¢ dziatanie nastawiacza SAB, przeprowadzi¢ regulacje

10. od obreczy kota uktadu dzwigniowo- ciegtowego
Nieszczelno$¢ uktadu uruchamiania mechanizmu zlokalizowa¢ miejsce nieszczelnosci i w razie niemoznosci jej

" hamulcowego usuniecia, skierowa¢ wagon do naprawy

12.| Niesprawny hamulec reczny skierowa¢ wagon do naprawy
Pekniecia konstrukcji zamocowania elementow . .

13. . skierowa¢ wagon do naprawy
zbiornika

14. | Niekompletno$¢ uktadu luzowania wagonu uzupetni¢ brakujgce elementy lub skierowa¢ wagon do naprawy

15.| Nadmierny luz tulei zderzaka skierowa¢ wagon do naprawy
Nadmierne opory uruchamiania mechanizméw (np. niedostateczne smarowanie-uzupetni¢ smar w potgczeniach

16. napedzanych srubami) ruchomych

17 Pekmema"spom, pekniecia innych elementéw skierowat wagon do naprawy
konstrukcji wagonu
Nadmierne uszkodzenia korozyjne (gtebokie wzery, . .

18. perforacja blach) skierowa¢ wagon do naprawy
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17. OGRANICZENIA ZWIAZANE Z BEZP!ECZENSTWEM | INTEROPERACYJNOSCIA
DLA ZESPOLOW LUB PODZESPOLOW WRAZ Z LIMITAMI

Tablica nr 15. Ograniczenia zwigzane z bezpieczenstwem i interoperacyjnoscia dla zespotéw lub podzespotow.

Lp. Nazwa parametru Wartoilci:rlngi;tl;la)nlczne Ograniczenia (uwagi)
Wysokos$¢ osi urzadzen zderzakowych musi
s . znajdowac sie w przedziale wartosci we wszystkich
Wysokosc¢ osi urzgdzen oL
. warunkach obcigzenia.
1 zderzakowych nad poziomem 940 — 1 065 [mm] . - - i .
Kazdy koniec wagonu powinien by¢ wyposazony
szyny ) .
w dwa identyczne zderzaki.
Zderzaki powinny by¢ $cisliwe.
Standardowa odlegtos¢ Odlegtos¢ ta powinna by¢ roztozona symetryczne
2 . o ] 1750 [mm] .
miedzy osiami zderzakéw w stosunku do osi wagonu towarowego.
Wysokos$¢ osi haka ciegtowego musi znajdowaé
sie w przedziale wartosci we wszystkich warunkach
Wysoko$¢ osi haka obcigzenia. Urzadzenia sprzegowe miedzy
3 | ciegtowego nad poziomem 920 — 1045 [mm] wagonami powinny by¢ roztgczne. Urzgdzenia
szyny sprzggowe powinny zawierac: sprzeg srubowy na
state przymocowany do haka, hak ciegtowy, sprzeg
z systemem sprezystym.
Najnizsze potozenie sprzegu Kazdy koniec wagonu powinien posiada¢
4 . 140 [mm] . X
nad poziomem szyny urzgdzenie do podparcia sprzegu.
5 Wytrzy.maiosc na rozerwanie 1,000 [kN] )
haka ciegtowego i sprzeg
Wvtrzvmatosé na rozerwanie Wytrzymato$é na rozerwanie sprzegu srubowego
6 ylrzyme 850 [kN] powinna by¢ nizsza niz wytrzymatos$¢ innych czesci
sprzegu Srubowego :
urzadzenia sprzegowego.
Odlegtosé miedzy przednig
krawedzig paszczy haka
7 | ciegtowego, a powierzchnig 335 —-400 [mm] -
czotowg catkowicie
wysunietych zderzakéw
Rezystancje nalezy mierzy¢ w poprzek powierzchni
tocznych dwoch két.
8 Rezystancja zestawu 00110 Dotyczy nowych zestawoéw jak i ponownie
kotowego max 0,01 [€2] zmontowanych z nowymi komponentami.
Pomiaru nalezy dokona¢ z napieciem o wartosci
z przedziatu od 1,8 do 2,0 [V] DC.
s min 133 1 . . i .
9 Szerokos$¢ obreczy max 140 () (") uzgodniona jest warto$¢ nawalcowania
10 | Grubosc¢ obrzeza min 22 -
max 33
- . min 25
11 | Wysokos¢ obrzeza max 36 -
12 | Stromos$é obrzeza min 6,5 -

Zrédto: Opracowanie wiasne.

Wykaz podzespotéw i czesci istotnych wraz z limitami:

e  Okres eksploatacji wezy do 8 lat z czasem magazynowania max 1 rok,
. Okres eksploatacji zbiornikdw hamulcowych maksymalnie 40 lat.

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej Strona 133 ze 140




Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019r. JSWL/Fa/2019/1 134 ze 140
Zmiana nr 3 zdnia 12.04.2023 r.

18. PARAMETRY MIERZONE W PROCESIE UTRZYMANIA WAGONU

Wykonywanie pomiaréw jest jednym ze sposobdéw oceny stanu technicznego wagonu, jego zespotéw,
podzespotéw i czesci. Wynik pomiaru pozwala uzyskaé informacje na temat wtasnosci obiektu w danej chwili.
Systematyczne wykonywanie pomiaréw umozliwia przewidywanie okresu zuzycia podzespotéw i czesci oraz
optymalne planowanie ich wymian zanim przekroczone zostang wymiary kresowe w eksploatacji lub nastgpi
catkowite, trwate uszkodzenie, awaria.

Poszczegdlne mierzone parametry zostaty okreslone w kartach pomiarowych. W ponizszej tabeli ujeto
zestawienie kart pomiarowych z przypisaniem do nich pozioméw utrzymania, na ktérych nalezy je wypetniac.

Tablica nr 16. Wykaz parametréw mierzonych.

Karta pomiarowa / Protokot P1 P2 | P3 P4 | P5

Karty pomiarowe

K1 — Ostoja

K2 — Nadwozie

K3 — Rama wozka

K4 — Wobzek

K5 — Gniazdo czopa skretu / Czop skretu

K6 — Zestaw kotowy X

K7 — Korpus maznicy

K8 — Resor piérowy

K9 — Sprezyna nos$na

K10 — Zawieszenie resoréw

K11 — Urzadzenie ciegtowe i zderzakowe X

K12 — Sprzeg srubowy

K13 — Hak ciegtowy

K14 — Urzgdzenie ciegtowe

K15 — Urzgdzenie zderzakowe

K16 — tozyska toczne NJ+NJP

K17 — Luz boczny pudia

K18 — Mechanizm roztadunkowy i szczelnos¢ klap (dotyczy wagonow WAP)

X IX XXX |[X|X|X|X|X|X|[X|[X|[X|X|X|X|X|X
XX [ X |X[X[X|X|X|X|X|X|[X|[X|X|X|X|X|X|X

K19 — Karta smarowania X X X
Protokoty

P1 — Protokot zdawczo—odbiorczy (przekazania wagonu do przeglgdu/naprawy) X

P2 — Hamulec i urzgdzenia pneumatyczne X

P3 — Zawor rozrzadczy

P4 — Pomiaréw masy wagonu

X | X | X | X | X
X | X | X | X | X

P5 — Odbiér techniczny wagonu po przegladzie/naprawie X
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19. METODY | SPOSOBY POMIAROW

Niniejszy rozdziat zawiera podstawowe informacje w zakresie metod i sposobéw pomiaru najbardziej
charakterystycznych parametrow wagonu.

Przed kazdg naprawg wagonu, pierwszg operacjg technologiczng jest czyszczenie. Wiasciwe wyczyszczenie
powierzchni ma wptyw na mozliwos¢ dokonania skutecznej oceny stanu technicznego elementéw, dokonania
wiasciwego pomiaru, a dalej na jakosc¢ i trwato$¢ natozonej powtoki ochronne;.

1) Pomiar zestawu kofowego:
a) oczyszczony zestaw kotowy potozy¢ na wypoziomowanym przyrzgdzie pomiarowym;
b) wykona¢ wymagane pomiary parametrow zestawu kotowego okreslonych w karcie pomiarowej za
pomocg odpowiednich przyrzaddw;
c) wykonaé¢ wymagane wywazenie zestawu kotowego na stanowisku do wywazania.
2) Pomiar ramy wozka:
a) rame woézka ustawi¢ na wymaganym stanowisku pomiarowym;
b) wykona¢ wymagane pomiary okreslone w karcie pomiarowej za pomocg odpowiednich przyrzgddw.
3) Pomiar ostoi wagonu:
a) oczyszczong konstrukcje ostoi potozy¢ na wypoziomowanym przyrzadzie w oznaczonych miejscach
podparcia;
b) wykona¢ wymagane pomiary parametrow ostoi okreslone w karcie pomiarowej za pomoca
odpowiednich przyrzgdow.
4) Pomiar uktadu hamulcowego/pneumatycznego:
a) ustawi¢ pojazd na stanowisku do badania uktadu hamulcowego / pneumatycznego;
b) potaczyé uktad hamulcowy wagonu z przyrzadem do badania uktadu hamulcowego;
c) wykonaé¢ wymagane pomiary parametréw uktadu hamulcowego okreslonych w karcie pomiarowej za
pomocg odpowiednich przyrzaddw.

Ponizej przedstawiono opis teoretyczny powszechnie stosowanych metod pomiarowych:

Metrologia warsztatowa zajmuje sie pomiarami stosowanymi w budowie maszyn oraz obejmuje réwniez
badania wtasnosci mechanicznych materiatow, defektoskopie, wywazanie i statystyczng kontrole jako$ci.
Pomiary warsztatowe natomiast zajmujg sie tylko pomiarem tych wielkosci, ktére mozna wyrazi¢ jednostkami
dtugosci lub kata. Narzedziem pomiarowym nazywa sie wszystko to, za pomocg czego mozemy ustali¢ miare
lub wymiarowag wiasciwo$¢ badanego elementu. Pomiary polegajg na poréwnaniu wielkosci mierzalnych.
Zaleznie od zastosowanego przy tym sposobu poréwnywania mozna moéwi¢ o réznych metodach
pomiarowych:

Metoda pomiarowa bezposrednia, w ktérej wynik pomiaru otrzymuje sie przez odczytanie bezposredniego
wskazania narzedzia pomiarowego, wywzorcowanego w jednostkach miary mierzonej wielkosci. Tak np.
mierzymy dtugo$¢ przymiarem kreskowym, kat -katomierzem, czy wreszcie odczytujemy wskazanie
temperatury na skali termometru. Nie ma przy tym znaczenia, czy w samym narzedziu pomiarowym - zgodnie
z zasadg dziatania - zachodzi przeksztatcenie wielkosci mierzonej na inng wielko$¢ fizycznag, zwigzang
z wielko$cig mierzong zaleznoscig funkcjonalng, jak to ma miejsce np. w termometrze, w ktérym zmiany
temperatury powodujg proporcjonalne zmiany dtugosci stupka rteci odczytywane na kreskowej podziatce.
Metoda pomiarowa posrednia, w ktérej mierzy sie bezposrednio inne wielkosci, a wyniki oblicza sie, opierajgc
sie na okreslonej znanej zaleznosci tych wielkosci od wielkosci, ktorej wartos¢ miata byé wyznaczona.
Przyktadem moze by¢ pomiar objetosci czy powierzchni, w ktérym wynik oblicza sie z bezpo$rednich pomiaréw
wymiaréw geometrycznych (wysokosci, dtugosci, szerokosci), pomiar kata przez wyliczenie jego wartosci
z zaleznosci trygonometrycznych, po okresleniu pomiarami bezposrednimi odpowiednich dtugosci ramion tego
kata itd.

Metoda pomiarowa podstawowa okreslana rowniez jako bezwzgledna, polega na wymiarze wielkosci
podstawowych wystepujgcych w réwnaniu definicyjnym mierzonej wielkosci. Jezeli pomiar objetosci
przeprowadza sie mierzac wymiary zbiornika (wysokos$¢ zbiornika, oraz dlugosé i szerokos¢ podstawy dla
prostopadtoscianu lub dla walca Srednice, z ktdrej oblicza sie powierzchnie pola podstawy) albo pomiar
cisnienia przeprowadzi sie mierzgc site F i pole powierzchni, a nastepnie wyliczy sie poszukiwang warto$é
objetosci czy cisnienia ze znanych zaleznosci definicyjnych, bedzie to zastosowanie bezwzglednej metody
pomiarowej lub -pomiar bezwzgledny.

Metoda pomiarowa poréwnawcza oparta jest na poréwnaniu mierzonej wartosci ze znang wartoscig tej samej
wielkosci. Jezeli zmierzy sie objetos¢ lub cisnienie poréwnujgc je z inng znang objetoscig (np. ile litrow wody
zmiesci sie w zbiorniku o zmierzonej objetosci lub jakie cisnienie wskaze manometr uprzednio wywzorcowany
za pomocg znanego cisnienia), to bedzie to pomiar metodg poréwnawcza. Przy pomiarze wielkoSci
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podstawowych, np. dtugos$ci, przez poréwnywanie z inng dtugoscig, pomiar bezposredni jest rownoczesnie
pomiarem poréwnawczym. Rozrézni¢ mozna kilka odmian metody pomiarowej poréwnawczej jak np.:

- metoda bezposredniego poréwnywania, w ktérej catg wartos¢ mierzonej wielkosci poréwnujemy ze znang
wartoscig tej wielkosci, okreslamy ile razy jednostka miary miesci sie w wartosci wielko$ci mierzone;.
Przyktadem moze by¢é pomiar diugosci przymiarem kreskowym. Metoda ta wymaga uzycia narzedzi
pomiarowych, ktérych zakres pomiarowy jest mniejszy od wartosci wielkosci mierzone;.

- metoda pomiarowa réznicowa polega na pomiarze niewielkiej r6znicy pomiedzy mierzong i znang wartoscig
tej samej wielkosci. Typowym przyktadem bedzie tu zastosowanie komparatoréw czujnikowych, nastawionych
na okreslony wymiar za pomocg ptytki wzorcowej i nastepnie uzytych do okreslenia odchytek wymiaréw
kontrolowanych przedmiotow, przy czym wartosc tych odchytek odczytuje sie wprost ze wskazan czujnika.
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20. PODZESPOLY | CZESCI OBJETE DOZOREM TECHNICZNYM

Transportowy Dozor Techniczny obejmuje swym nadzorem nastepujgce podzespoty zabudowane na
wagonie towarowym:

e Pomocniczy zbiornik cinieniowy.

Dokumentacja Systemu Utrzymania dla wagonu towarowego weglarki budowy specjalnej Strona 137 ze 140




Uzytkownik pojazdu Opracowanie Data . Nr opracowania Strona
opracowania
JSW Logistics Sp. z 0.0. 05.09.2019 . JSWL/Fa/2019/1 138 ze 140

21. USTALENIA W ZAKRESIE BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY

21.1. Warunki ogoine:

eksploatacja, obstuga, budowa, naprawa, przeglady wagonéw moga by¢ przeprowadzane wytgcznie przez
przeszkolonych pracownikéw posiadajgcych wymagane kwalifikacje i uprawnienia.

przy eksploatacji, obstudze, budowie, naprawie i pracach przeglagdowych wagondéw, niezbedne jest
zachowanie dyscypliny pracy i bezwzgledne podporzadkowanie sie pracownikow kierujgcemu zespotem,
ktéry odpowiada za bezpieczenstwo podlegtych mu pracownikéw.

podczas biezacej eksploatacji, obstudze, oraz pracach przegladowo-naprawczych wagondéw, nalezy
zachowac¢ szczegolng ostroznosé, poniewaz istnieje mozliwos¢ zagrozenia bezpieczenstwa ludzi.

21.2. Warunki szczegotowe:

W celu zachowania warunkéw bezpieczenstwa pracy nakazuje sie:

bezwzglednie stosowac¢ sie do: obowigzujgcych przepisow BHP, procedur i instrukcji BHP, oraz polecen
i wskazowek kierownictwa,

eksploatowac tylko w petni sprawne technicznie wagony (z prawidtowo wyregulowanymi mechanizmami,
sprawnym uktadem sterowania, jezdnym, hamulcowym i szczelnym uktadem pneumatycznym),

stosowaé organizacje pracy w petni uwzgledniajacg bezawaryjne wykorzystanie urzgdzen i zapewniajgca
bezpieczenstwo pracownikow,

bezwzglednie wymaga¢ zachowania dyscypliny pracy, oraz scistego przestrzegania podziatu pracy,

sprawdzi¢ zawory spustowe zbiornikdw, potozenia dzwigni, stan sworzni zabezpieczajacych.

W celu zachowania warunkow bezpieczenstwa pracy zakazuje sie:

dopuszczania do obstugiwania wagonéw oséb nieuprawnionych i nie majgcych aktualnych szkolen, bez
wzgledu na zajmowane przez nie stanowisko,

dopuszczania do miejsca pracy osob postronnych, nie zwigzanych z zatrudnieniem,
pozostawienia bez nadzoru wagondéw z napetnionymi sprezonym powietrzem zbiornikami roboczymi,

prowadzenia prac przy mechanizmach lub pudle wagonu w wypadku, gdy zbiorniki powietrza roboczego
znajdujg sie pod cisnieniem,

wigczania mechanizmoéw lub sprezonego powietrza bez ostrzezenia ludzi i sprawdzeniu, czy znajdujg sie
poza strefg niebezpieczna,

wktadania czesci ciata w niebezpieczng strefe dziatania mechanizmow i urzgdzen wagonowych, gdy zbiorniki
sprezonego powietrza znajdujg sie pod cisnieniem,

uderzania mtotem lub innym ciezkim przedmiotem w rekojesci zawordw, pokretta itp.,

podgrzewania otwartym ogniem zaworéw, zbiornikéw pod ci$nieniem i innych urzgdzen znajdujgcych sie przy
zbiorniku,

transportowania wagonéw w sktadzie pociggéw pasazerskich,

uruchamiania pneumatycznych mechanizméw sterujacych roztadowaniem, bez upewnienia sie,
o prawidtowym cisnieniu sprezonego powietrza powyzej 5 at.,

otwierania klapy bez utworzonej -poduszki powietrznej- w dolnej czesci cylindréw roboczych,
w trakcie jazdy, przebywania ludzi wewnatrz pudta wagonu,

zatadunku i roztadunku wagondéw bez upewnienia sie, ze nie ma przeszkod na torze.
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