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Technische Beschreibung:

90-Tonnen, 4-achsiger, Containertragwagen mit 2 Dre hgestellen,
Bauart Sgns(s), RSL 22.5 t, Ladehdhe 1155 mm, geeignet fir den
Transport von Gro3containern und Wechselbehaltern

Einstellung: Erarbeitet von: Dalog, Kocur

Wartungs- und Bedienungsanweisung
far
Containertragwagen der Bauart
Sgns(s)
mit K-Sohlen

Hinweis: Diese Anweisung ist fur Wartung und Bedien ung der von der Containert-
ragwagen der Bauart Sgnss verbindlich.
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TEIL A

Bedienungsanweisung

A 1. Einleitung

Zweck und Ziel dieser Anweisung ist es, dem Bedienungspersonal die Grundsétze der
richtigen Bedienung des Containertragwagens vorzustellen.

Die Einleitung gewahrleistet:
- Arbeitsschutz fur das Bedienungspersonal.
- Schutz des Wagens vor unsachgemafRer Bedienung.

Der 4-achsige Sgnss Wagen ist zur Beforderung von Containern und Wechselbehaltern
auf Strecken mit einer Spurbreite von 1435 mm geeignet.

Er entspricht dem kinematischen Lichtraumprofil nach Merkblatt UIC 505-1 und ist bis 20t
RSL ss-fahig. Der Wagen ist geeignet den Ablaufberg nach dem UIC-Merkblatt 522-2,
den Fahrbootwinkel bis 230’ zu befahren. Er ist fiir die Verwendung auf den Strecken der
Eisenbahnunternehmen geeignet.

Der tragende Teil des Wagens ist das Untergestell mit einem Drehzapfenabstand
von 14 200 mm. Das Untergestell ist eine Schweil3konstruktion. Es besteht aus zwei Aus-
senlangentragern in I - Form* (Obergurt — Steg — Untergurt) - diese sind durch Quertrager
und zwei Kopfstiicke miteinander verbunden. Am aul3eren Rand der Langstragerobergurte
sind Konsolen mit abklappbaren, standardisierten Containerzapfen gemaf UIC - Vorschrif-
ten angeschweil3t.

Der Wagen ist mit einer geteilten, standardisierten Zugeinrichtung, Puffern der Katego-
rie A, zwei jeweils diagonal links angeordneten Endtritten mit entsprechenden, bewegli-
chen Federhandgriffen ausgerustet.

Alle Wagen sind mit mittig angebrachten Aufstiegstritten sowie Ubergangsstegen (rutsch-
fest) ausgerustet. Die Ladeplattform darf im Betriebsfall grundséatzlich nicht betreten werden.
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Die Bremse besteht aus dem pneumatischen und mechanischen Teil. Einige Wagen sind
mit einer bodenbedienbaren Handbremse ausgerustet.

Als Fahrwerk werden Drehgestelle vom Typ Y25Ls(s)1-K fur eine Hochstgeschwindigkeit
von 100 km/h bei 22,5 t RSL und fur 120 km/h mit 20 t RSL verwendet.

A 2. Allgemeines

Die Konstruktion des Wagens und seine Teile entsprechen den internationalen Vorschrif-
ten und enthalten keine Bauelemente, die eine spezielle Richtlinie, bzw. Anweisung erfor-
dern.

Als standardisierte Teile sind das Drehgestell, die Bremse, Zug- und Stosseinrichtung zu
betrachten.

Das Bedienungspersonal kommt wahrend des normalen Betriebs, vor allem bei der Durch-
fuhrung folgender Arbeiten und Tatigkeiten, mit dem Wagen in Kontakt:

- beim Kuppeln und Entkuppeln der Wagen,

- beim Rangieren,

- beim Bedienen der Bremse,

- bei der Beladung und beim Sichern der Container / Wechselbehélter,

- bei der Entladung,

- bei der Ricksendung des leeren Wagens.

Fur alle oben genannten Téatigkeiten gelten die im Einsatzbereich des Wagens gultigen
Vorschriften und Regelwerke (TSI, AVV, etc.), die die genauen Vorgange zum Kuppeln,
Entkuppeln, Rangieren, Bedienen der Bremse und Sichern der Ladung sowie zu der
Rucksendung der leere Wagen definieren.

Diese Anleitung ersetzt nicht die vom Betreiber des jeweiligen Einsatzortes gegebenen
Weisungen und/oder Richtlinien, an dem die Wagen be- oder entladen bzw. gereinigt wer-
den.

Ebenfalls ersetzt sie nicht die jeweils gultigen Vorschriften, Richtlinien, Regelwerke und
Normen. Diese Anleitung muss vom jeweiligen Nutzer der Wagen an die vom Betreiber
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des jeweiligen Einsatzortes herausgegebenen Arbeits- und Betriebsbediengungen ange-
passt und angeglichen werden.

Der Betreiber ist daftir verantwortlich, dass das Bedienungspersonal des Wagens Uber die
ortlich giltigen Bedienungs- und Sicherheitsvorschriften geschult ist.

Bei der Beladung ist der Spediteur dafiir verantwortlich, dass das Gesamtgewicht des
Wagens nicht Uberschritten wird. Hierbei sind auch die zuldssigen Einzel-Achslasten und
die Meterlasten fur die einzelnen Streckenklassen einzuhalten.

In dem folgenden Text sind weitere Hinweise fur die Bedienung des Wagens aufgefuhrt.

A 3. Zulassige Anlagen zum Befahren mit dem Wagen

Da die Konstruktion des Wagens unter Bertcksichtigung der UIC-Merkblatter erfolgte, ge-
Iten die entsprechenden UIC-Vorschriften auch fir die Benutzung des Wagens in ortsfes-
ten Anlagen wie z. B. Rangierbahnhéfen oder Be- und Entladeanlagen.

Fur den Einsatz des Wagens gelten die Vorgaben des UIC-Merkblattes 504, 5. Ausg. ,,An-
lagen zum Rangieren, zur Entladung von Guterwagen®, das aus den folgenden Teilen be-
steht:

- Allgemeiner Teil und unzulassige Vorrichtungen;

- Ziehen und Drticken;

- Bremsen;

- Schieben.

Der Wagen ist in Ubereinstimmung mit dem UIC-Merkblatt 571-4 ohne StoRdampfer und
in Ubereinstimmung mit dem UIC-Merkblatt 577 und ERRI-Bericht B12 RP 17 fur eine er-
niedrigte Sto3geschwindigkeit von 7 km/h konstruiert.
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A 4. Be- und Entladung

A 4.1 Beladung des Wagens

Die Wagenbeladung erfolgt mittels mobiler oder stationarer Beladeeinrichtungen, unter
Bertcksichtigung des Beladeschemas - Zeichnung Nr. S029 00 10A0 (seihe Anlage 1) des
Sgns(s)-Wagens. Dort sind die maximalen Container- und Wechselbehaltermasse bei ver-
schiedenen Ladungskombinationen aufgefthrt.

Vor der Beladung werden, je nach Gréf3e des Containers oder Wechselbehélters, die ent-
sprechenden Containerzapfen aufgeklappt. Die nicht benutzten Containerzapfen bleiben
umgeklappt.

A 4.2 Entladung des Wagens

Das Entladen erfolgt mittels mobiler oder stationarer Entladeeinrichtungen fir Container
und Wechselbehélter. Erfolgt nach der Entladung nicht sofort eine Beladung, bleiben alle
Containerzapfen aufgeklappt.

A 5. Anheben des Wagens

A5.1 Anheben in der Werkstatt
Ein Anheben des Wagens ist an den vier vorgesehenen und gekennzeichneten Hebestel-
len am Untergestell mdglich.

Dazu ist je ein stabiler Heber unter die Hebekonsolen des Wagens anzusetzen und der
Wagen ist mit allen 4 Hebern gleichmaRig anzuheben.

Die Anhebestellen sind gem. AVV, Anl. 11, Pkt. 7.1 gekennzeichnet.

Ab.2 Wiederaufgleisen

Ein Anheben zum Wiederaufgleisen erfolgt an dem Wagenvorbau des entgleisten Drehge-
stelles. Dazu sind von unten am Kopfstickuntergurt, hinter beiden Puffern,
2 Aufgleisgerate anzubringen und das Wagenende ist gleichmallig anzuheben unter Beo-
bachtung der ausreichenden Freigadngigkeit zwischen dem Drehgestell und Untergestell.
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Die Anhebestellen sind gem. AVV, Anl. 11, Pkt. 7.2 gekennzeichnet.

In allen Fallen ist es moglich, auch den beladenen Wagen zusammen mit den Drehgestel-
len anzuheben. Beim Heben muss sich das Bedienungspersonal davon tberzeugen, ob
die Radsatze im Drehgestellrahmen und das Drehgestell gegen das Wagenuntergestell
gegen Herausfallen gesichert sind, d.h:

- ob der Drehpfannenbolzen, Bulgel, Bolzen mit Splint nicht beschadigt sind
(z.B. deformiert sind - d.h., ob die Sicherung des Drehpfannenbolzens an der unteren
Drehpfanne arretiert ist),

- ob der Radsatz (Lagergehause) - Anschlage und ihre Befestigungen zum Langstrage-
runtergurt des Drehgestellrahmens funktionsgerecht sind, ob sie nicht deformiert oder
anders beschadigt sind,

- ob die Abhebesicherungen am Lagerdeckel befestigt und im funktionsfahigen Zustand
sind und formmalfig der Herstellungsdokumentation entsprechen,

- ob die Schraubenverbindungen der Abhebesicherungen beidseitig vollstandig sind,

- ob der Lagerdeckel nicht beschadigt ist und das Herausfallen des Radsatzes unmog-
lich ist.
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TEIL B
Instandhaltung
B 1. Einleitung

Diese Instandhaltungsanweisung ist so aufgebaut, dass im Rahmen der vorgeschriebenen
regelmanigen technischen Kontrollen des Wagens unnotige Reparaturen vermieden wer-
den und damit die betriebstechnischen Eigenschaften des Wagens zwischen zwei plan-
malfigen technischen Kontrollen oder den regelmalligen Reparaturen erhalten bleiben.

Bei der Wartung ist es notwendig zu beachten, dass alle sichtbaren Beschadigungen be-
seitigt werden und ein notwendiger Austausch von Verschleil3teilen praventiv erfolgt. Nur
bei der Umsetzung der richtigen Instandhaltungsvorgange ist es moglich unnétige Sto-
rungsfalle zu verhindern und den Wagenbetriebsausfall zu minimieren.

Fur den Instandhaltungsprozess sind im Einzelfall auch die in der Zeichnungsdokumenta-
tion aufgeftihrten Hinweise und Bemerkungen in Betracht zu ziehen.

B 2. Allgemeines

Die Reparatur und der Austausch von Teilen und Baugruppen im Rahmen der technischen
Kontrolle ist nur durch in der Sache geschultes und richtig ausgebildetes Personal zuge-
lassen, in der Werkstatt mit der Berechtigung fur Instandhaltung und Reparaturen der
Schienenfahrzeugen. Nur durch Eisenbahn zugelassene Bauteile und Werkstoffe benutzt
sein durfen.

Wenn es in der technischer Dokumentation oder anderen mitgeltenden Regelwerken nicht
anders vorgeschrieben ist, ist im Rahmen der technischen Wagenkontrolle die Unver-
sehrtheit der Konstruktion, der Tragerquerschnitte und der Schweil3néhte, die Funktionali-
tat, die Betriebs— und Korrosionsabnutzung, auf plastische Deformationen, auf den Zu-
stand des Oberflachenrostschutz usw. zu prufen.
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Als Grundlage fur WartungsmafRnahmen dienen die in der Einleitung erwahnten Konstruk-
tionsunterlagen und Herstellerdokumentation. Bei Bauteilen oder Baugruppen, die wah-
rend des Betriebes einer Abnutzung unterliegen, sind darin aufgefuhrt:

» die Nennmalie;
» die Zeichnungstoleranzen;

» die zulassigen Toleranzen fir die Reparatur und Gewahrleistung einer einwandfrei-
en Funktion bis zur ndchsten planméaRigen technischen Kontrolle.

Abweichungen von der urspriinglichen Dokumentation, die in dieser Unterlage nicht er-
wahnt sind, sind ohne Zustimmung des Herstellers nicht zulassig.

B 2.1 Technische Kontrolle von Schraubenverbindunge n

Kontrolle der Vollstadndigkeit von Schraubenverbindungen.

Fur geléste Schraubenverbindungen, fir die in der technischen Dokumentation kein sepa-
rates Anzugsmoment angegeben ist, sind die Anzugsmomente nach Tabelle 1 zu verwen-
den.

Gewinde- Anzugsmoment (Nm)/ Schraubenfestigkeit
nenndurchmesser Toleranz + 10%

4.8 8.8 10.9
M4 1,1 2,0 3,7
M5 2,1 4,8 6,4
M6 4,1 8,8 12
M8 8,9 19 27
M 10 18 38 53
M 12 31 65 92
M 16 74 158 222
M 20 144 307 432
M 24 248 529 745

Tabelle 1: Anzugsmomente fur Schraubenverbindungen
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B 2.2 Kontrolle von Bolzenverbindungen

Im Betrieb sind nur geschmierte Verbindungselemente, ohne VerschleiRerscheinungen
zugelassen. Die technische Prufung beinhalten auch der Ersatz und Ergdnzung von feh-
lenden Verbindungselementen.

B 2.3 Schmierung

Ein Schmieren der beweglichen Teile und Baugruppen ist fir jede Wagenrevision vorge-
schrieben. Die Untersuchungsfristen der jeweiligen Baugruppen und der Umfang sind in
der Tabelle 3 des Abschnitt B 2.4 festgelegt.

Um eine ausreichende Stoérungssicherheit zu gewahrleisten sind die Hersteller-
empfehlungen zu berticksichtigen, die auch zwischen den Revisionen eine visuelle Uber-
prifung und bei Bedarf ein gelegentliches Abschmieren vorsehen — dies kann
z. B. wahrend der laufenden Wartung der Bremse oder wahrend der Abstellung fir eine
Reparatur erfolgen fur:

» Puffertelleraul3enflache
* Bremsgestange und Handbremsgetriebe
Fur den Fall, dass der Wagen nach einer langeren Abstellung wieder in Betrieb genom-

men wird oder ein Einsatz in staubiger Umgebung erfolgt, ist es notwendig alle bewegli-
chen Teile der Bremse gangbar zu machen, bzw. zu reinigen und erneut abzuschmieren.

Fur das Schmieren der Zug- und Stosseinrichtung gelten folgende Dokumente:

Dokument Anlage

PUK MSV 202_TU

Zugeinrichtung 1000kN MINER ST_9_2 Zeichnung Nr. 455.9.210.08.00.4A Anlage 2

PUK MSV 203_TU

Zugeinrichtung 1000kN MINER ST_9_2 Zeichnung Nr. 455.9.210.08.00.4B Anlage 3

Inbetriebnahmeanweisung Zugeinrichtungen 7.3.4-05.00.00 Anlage 4

Instandhaltungsanweisung Zugeinrichtungen mit Festelastomerfedern

7.3.4-05-00-01 Anlage 5

PUK MSV 400_S

Schraubenkupplung 850kN 455.9.400.01.01.2 Anlage 6

PUK MSV 300_N

Puffer kat.A MINER NEP-8 450 Zeichnung Nr. 455.9.310.18.01.1CD Anlage 7

Instandhaltungsanweisung Keystone-Puffer mit Reibungsfeder 32kJ und

Kunststoffplatte 7.3.4-06.03.02 Anlage 8
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Instandhaltungsanweisung Keystone-Puffer mit Reibungsfeder 32kJ
7.3.4-06.01-04 Anlage 9
Inbetriebnahmeanweisung Huelsenpuffer 7.3.4-06.00.00 Anlage 10

Tabelle 2: Dokumenten fir schmieren der Zug- und Stosseinrichtung

Bremse

Fur schmieren der Bremseteilen der Dokument Wartungsvorschlage fur Gulterwagen-
Bremsausrustungskomponente (seihe Anlage 11) gelten.

Drehgestell
Fur schmieren des Drehgestells gelten RP-07-165 Y25Ls(s)1-K (seihe Anlage 12).

B 2.4 Umfang der technischen Kontrolle einzelner Wa  gen-Baugruppen

In der nachfolgenden Tabelle ist der Umfang der technischen Kontrolle und Reparaturen
der einzelnen Wagen-Baugruppen, ausgeibte in 2-jahrigen Zyklen, angefihrt.

Erlauterung der Bezeichnungen

ODM -Technische Kontrolle ohne Demontage, Besichtigung, Funktionsprifung, Demonta-
ge nur im Defektfall, Reparatur, Schmierung, Montage und Funktionsfahigkeitspru-
fung.

PDM -Technische Kontrolle mit Pflichtdemontage ohne Ricksicht zum technischen
Stand, Reinigung, Reparatur, Schmierung, Riickmontage, Funktionstiberprifung.

Wagen-Gruppe, Wagen-Tell Betriebsregime SS Bemerkung
2 — jahriger Zyklus
1. Revision | 2. Revision
Drehgestell
Radsatz PDM PDM
Lager PDM PDM
Drehgestellrahmen PDM PDM
Federung PDM PDM
Puffer ODM PDM

Dieses Dokument darf nicht an andere Person ohne sc  hriftliche Zustimmung von

International Railway Systems Ubermittelt oder vorg elegt werden Seite:

11/21




Wartungs- und Bedienungs- |nr.:

& , _ anweisung RP-07-067
International Railway Systems
Produkt: Datum: 2007-05-02
RAIL PROJECT Containertragwagen Revision: | Datum:
s.1.0. Sgns(s) °%mit k-Sohlen 04| 2008-10-28

Zugeinrichtung ODM PDM

Schraubenkupplung ODM PDM

Bremse, mech. Teil PDM PDM

Bremse, pneum. Tell ODM PDM

Untergestell ODM ODM

Vollstandigkeit der Wagen-

Ausristung

Tritte u. Griffe ODM ODM

Wagen Aufsetzen PDM PDM

Elektrische Erdungsverbindung PDM PDM

Anstrich ODM ODM

Anschriften ODM ODM

Tabelle 3: Umfang der technischen Kontrolle

B 3. Drehgestell

Die eingesetzten Drehgestelle sind in der technischen Dokumentation des Wagens
Sgns(s) 60 - TRP-06-047 TS, TRP-06-048 SL — definiert.

Die Wartungs- und Bedienungsanweisung fir das Drehgestell ist ein separates Doku-
ment — Bericht Nr.. RP-07-165 Y25Ls(s)1-K (seihe Anlage 12) und flr Ersatzteilen siehe
Anlage 13 — Bericht Nr.: RP-07-097 Y25Ls(s)1-K.

B 4. Aufsetzen des Wagenkastens

In Rahmen einer regelméaRigen technischen Uberpriifung ist auch die Verbindung des
Wagenkastens mit dem Drehgestell zu kontrollieren. Es betrifft die Unversehrtheit der Er-
dungskabelverbindung (Isolierung), eine Kontrolle gemaf3 den allgemeinen Hinweisen, die
in Abschnitt 2 aufgefiihrt sind (Schmierung, Anzugsmomente der Schrauben) und die
Kontrolle der vorgeschriebenen seitlichen Gleitstlickspiele, die fur den leeren, auf ebenem
Gleis stehenden Wagen 12 +2/-Omm betragen.

Um die erwlinschte Pufferh6he (beim Wagenverschleil3, nach der Reprofilierung der Lauf-
flache der Radsatze) einzuhalten dirfen bei den Wagen mit den Drehgestellen Bauart Y25
unter den oberen Teil der Drehpfanne und unter die Gleitstiicke Futterstiicke angebracht
werden. Die Futterstiicke miissen so angebracht werden, dass die Uberdeckung (Wert U)

Dieses Dokument darf nicht an andere Person ohne sc  hriftliche Zustimmung von
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der Drehpfanne und Zentrierring am Untergestell nach dem Unterlegen von Futterstiicken
mindestens 10 mm betragt. (siehe Abb. 2). Es dirfen hochstens 2 Futterstiicke aufeinan-
der gestapelt werden. Wenn die Futterstiicke anderer Dicke notwendig sind, sollen dieje-
nige nach den entsprechenden Zeichnungen fur Gleitstick- und Drehpfanneverbindung
(S029 15 0001 (siehe Anlage 14), S029 15 0005 (siehe Anlage 15)) erzeugt werden. Beim
Unterlegen von Futtersticken muissen die Bedingungen der Zeichnungen
Nr. S029 15 00AO (siehe Anlage 16) eingehalten werden. Der Hersteller empfiehlt das Un-
terlegen auf den Nennwert der Puffermittelpunkte von 1025 mm vom SO (Schienenober-

kante) durchzufihren. Die Berechnung der Pufferhéhe ist von der Zeichnung
Nr. S029 00 27A0 (siehe Anlage 17) zu entnehmen.

R
I

max. 25
min 10

U

O
L/

Abb. 2: Kleinste Uberdeckung (Wert U) Drehpfanne und Zentrierring am Untergestell

B 5. Puffer

Die verwendete Pufferbauart ist in der technischen Spezifikation fir den Wagen

Sgnss60’ RP-07-047 TS sowie in der Liste der Unterlieferanten fur den Wagen
Sgnss60’ RP-07-048 SL definiert.

Dieses Dokument darf nicht an andere Person ohne sc  hriftliche Zustimmung von Seite:
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Anweisungen fur die Instandhaltung und Reparatur des Puffers ist separat erfasst und in
der Dokumentation des Pufferherstellers enthalten — siehe Anlagen 7, 8, 9, 10.

Der Wagen darf, auch nach einer Reparatur, immer nur mit baugleichen und fur den Wa-
gentyp zugelassenen Puffer versehen werden. Bei der Demontage von verrosteten
Schraubenbefestigungen am Puffer darf es zu keiner unzuldssigen Warmeinbringung in
den Puffer kommen.

Grundsatze fur die Montage und Befestigung der Puff  er:

» vor der Puffermontage ist die Sitzflache zu entrosten, zu saubern, zu entfetten und
mit einer Grundierung zu versehen,;

» st die Sitzflache auf Ebenheit und Vertikalitat zu Gberprifen;

* sind alle Muttern gleichmafig mit einem Drehmoment von 690 Nm anzuziehen. Die
Puffergrundplatte soll am ganzen Umfang zum Kopfstiick des Wagens anliegen;

» eine Wiederverwendung von selbstsichernden und deformierten Schrauben, Mut-
tern und Unterlegscheiben ist nicht zuldssig;

» zur Befestigung der Puffer sind folgende Verbindungselemente einzusetzen:
=  Schrauben M24x90 ISO 4017 8.8;
= Sechskantmuttern mit Klemmteil M24 1SO 7042 - 8;

 Abstand zwischen dem Teller von nicht zusammengedrickten Puffern und dem
Angriffspunkt des nicht herausgezogenen Zughakens muss einen Wert im Bereich
zwischen 335 mm und 400 mm betragen,;

» die Distanz zwischen den Pufferlangsachsen betragt 1740 mm bis1760 mm;

Nach einer Revision muss die Hohe der Puffermitte, gemessen bei leerem Wagen von SO
und nivelliertem Gleis, zwischen 1015 und 1030 mm liegen. Um dieses Mal3 zu erreichen,
ist es zuldssig Unterlagen der bendtigten Dicken gemald Abschnitt B 4 dieser Dokumenta-
tion zu benutzen.

B 6. Zugeinrichtung

Die verwendete Zugeinrichtungsbauart ist in der technischen Spezifikation fur den Wa-
gen Sgnss60’ RP-07-047 TS sowie in der Liste der Unterlieferanten fir den Wagen
Sgnss60’ RP-07-048 SL definiert.

Anweisungen fur die Instandhaltung und Reparatur der Zugeinrichtung ist separat erfasst

Dieses Dokument darf nicht an andere Person ohne sc  hriftliche Zustimmung von
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und in der Dokumentation des Herstellers enthalten — siehe Anlagen 2, 3, 4, 5.

Zur Befestigung der Zugeinrichtung im AK-Raum sind nur folgende Verbindungselemente
einzusetzen:

= Schrauben M20x60, ISO 4017 8.8;

= Sechskantmutter mit Klemmteil M24, ISO 7040 — 8;

»= Unterlegscheiben 20 ISO 7089 200HV;

Eine Wiederverwendung von selbstsichernden und deformierten Schrauben, Muttern und
Unterlegscheiben ist nicht zulassig.

B 7. Schraubenkupplung

Die verwendete Schraubenkupplung ist in der technischen Spezifikation fir den Wagen
Sgnss60’ RP-07-047 TS sowie in der Liste der Unterlieferanten fir den Wagen
Sgnss60’ RP-07-048 SL definiert.

Anweisungen fur die Instandhaltung und Reparatur der Schraubenkupplung ist separat
erfasst und in der technischen Dokumentation des Herstellers enthalten — siehe Anlage 6.

B 8. Bremse

Anweisungen fur die Instandhaltung und Reparatur der Bremse ist separat erfasst und in
der technischen Dokumentation des Herstellers enthalten — siehe Anlage 11.

B 8.1 Bremse — mechanischer Teil

Der mechanische Teil der Bremse besteht aus: Rohrleitungstréager, Bremsgeratetrager,
Bremszugstangen und Hebeln mit Haltern und Fihrungen, Umstelleinrichtungen mit Hal-
tern und der Handbremse mit Welle, Handbremsradern und —Getriebe.

Der komplette mechanische Anteil der Bremse ist nach den Bedingungen des Ab-
schnitt B 2 einer technischen Prifung zu unterziehen als auch auf Vollstandigkeit, Funkti-
onsfahigkeit zu Uberprifen und es ist die Unversehrtheit zu kontrollieren. Die Bauteile mit
Riefen, Rissen oder Verschleil3erscheinungen kénnen durch Reparaturschweil3ungen un-
ter Einhaltung der Zeichnungsmalie repariert werden. Verbogene Zugstangen und Hebel

Dieses Dokument darf nicht an andere Person ohne sc  hriftliche Zustimmung von
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sind mittels Erwarmung zu richten. Bauteile, die soweit abgenutzt sind, dass sie um mehr
als 20% von den Nennmalf3en abweichen, sollten ausgetauscht werden.

Anweisungen fir die Instandhaltung des Bremsgestangestellers ist separat erfasst und in
der Dokumentation des Herstellers enthalten — siehe Anlage 18. Fur blockieren des
Bremsgestangestellers siehe Anlage 19.

Buchsen und Bolzen mit Riefen, mit abgenutzten und aufgerauhtenn Oberflachen oder
lose Buchsen missen ausgetauscht werden. Soweit die urspriinglichen Buchsen und Bol-
zen nur oberflachig gehartet worden sind, dirfen sie wieder nur durch oberflachig gehér-
tete Bauteile ersetzt werden.

Bei beschadigten Kennzeichnungen, Anschriften, Schildern usw., ist auf3er der oben ange-
fuhrten allgemeinen technischen Kontrolle und Reparatur (Schmierung, Vollstandigkeit,
Funktionsfahigkeit und Abnutzung) eine Erneuerung von farblichen Kennzeichnungen und
Anschriften usw. erforderlich.

B 8.2 Bremse — pneumatischer Teil

Die verwendete Elemente des pneumatischen Teils der Bremse sind in der technischen
Spezifikation fur den Wagen Sgnss60’ RP-07-047 TS sowie in der Liste der Unterlieferan-
ten fir den Wagen Sgnss60’ RP-07-048 SL definiert.

Anweisungen fir die Kontrolle, Instandhaltung, Reparatur, Nachjustierung und Erprobung
der pneumatischen Bremskomponenten ist separat erfasst und in der Dokumentation des
Herstellers enthalten — siehe Anlage 11.

Bei einer Kontrolle muss auch die Hauptluftleitung und alle andere Luftleitungen auf Scha-
den und Dichtheit des gesamten Leitungssystems geprift werden. Mangel sind zu behe-
ben und beschadigte Teile missen ausgetauscht werden.

Bei jeder Arbeit an dem pneumatischen Teil der Bremsausristung muss eine stationare
Prufung der Bremse nach der Vorgabe der Messblatter S029 00 70A0 (siehe Anlage 20)
und S029 00 71A0 (seihe Anlage 21) erfolgen.

Dieses Dokument darf nicht an andere Person ohne sc  hriftliche Zustimmung von
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B 9. Untergestell

Alle Mallnahmen am Untergestell aus Instandhaltungssicht konnen reduziert werden auf:

die Kontrolle aller tragfahigen und hochbeanspruchten Teile (einschlie3lich der
Seilhaken) auf Anzeichen von Beschadigung, wie Risse und Deformationen. Be-
schadigte Teile sind zu reparieren;

die Kontrolle des Anstriches auf Beschadigungen oder beginnender Korrosion und
folgender Ausbesserung;

B 9.1 Reparatur von beschadigten Teilen

Arbeitsweise :

um vorgegebene Mal3e deformierter Bauteile wiederherzustellen, ist es zulassig
einzelne Knotenverbindungen und Teile durch Warmeeinbringung zu richten;

fur den weiteren Betrieb des Wagens, dirfen in den SchweiRbaugruppen des Un-
tergestelles keine Risse vorhanden sein. Diese sind durch Abbohren, Ausschleifen
und Ausschweil3en zu reparieren;

bei Rissen in Schweil3bauteilen bis zu einer LaAnge von 20% des Querschnittes des
Bauteiles ist es zulassig diese durch Abbohren, Ausschleifen und Schweil3en zu re-
parieren;

bei grol3eren Rissen ist eine Reparatur nur durch grol3flachiges Ausschneiden und
Einsetzen eines neues Blechstlckes in das Bauteil zul&ssig;

die Abnutzung einzelner Bauteile durch Korrosion darf im Durchschnitt nicht tGber
10% des Materialquerschnittes liegen (ortlich bis 15 %). Bei hoheren Abnutzung
muss das Bauteil ausgetauscht werden;

neu angebrachte oder reparierte Bauteile mussen der gultigen Dokumentation ent-
sprechen;

Im Rahmen der technischen Kontrolle ist es unumgéanglich die Abmessungen des Unter-
gestells auf Mal3haltigkeit zu UGberprifen. Diese sind im Messblatt mit der Zeichnungs-Nr.:
S029 00 50A0 (siehe Anlage 22) und in der Zeichnung Nr. S029 00 60A0 (seihe Anlage
23) enthalten.

Dieses Dokument darf nicht an andere Person ohne sc  hriftliche Zustimmung von
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B 10. Vollstandigkeit der Wagenausristung

B 10.1 Tritte und Griffe

Die technische Kontrolle erfolgt nach den Allgemeinen Anweisungen aus Abschnitt B 2.
Die zugelassene Deformation der Tritte (siehe Abb. 3) ,a“ betragt 80 mm.

RN ’

Abb. 3 Linker Endtritt

Tritte, Halter, Griffe und ihre Befestigungen sind auf ausreichende Festigkeit zu prufen. Bei
Griffen erfolgt die Prifung der Befestigung durch Hammerschlage (Gewicht 500 Q).

Dieser Containertragwagen ist mit abklappbaren Rangierergriffen ausgerustet, bei denen,
zusatzlich zu der allgemeinen Kontrolle, zu prifen ist:

* ob eine bleibende Verformung des Griffes nicht 10mm/1m L&nge uberschreitet;

» ob der Griff nach dem Abklappen in die vorgesehene Halterung fallt;

* Ob die ,freie Bewegung“ des Griffes am oberen Ende nicht 20 mm Uberschreitet;
Wenn eine der zuvor genannten Bedingungen nicht erfillt ist, muss der Griff ausgebaut,

der Mangel beseitigt oder der Griff getauscht werden. Der Griff kann nur mit einer Vorrich-
tung zur Ableitung der Vorspannung der Feder zusammengebaut werden.
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B 10.2 Ubergangssteg und Leiter

Der Ubergangssteg wird sichtgepriift und die Oberflache auf Standsicherheit einschlieRlich
der Befestigung gepriift. Beschadigte Stellen sind zu erneuern oder der ganze Uber-
gangssteg ist auszutauschen. Ein Austausch ist in jedem Fall durchzufiihren, wenn mehr
als 25% der Dicke der Trittbleche durch Korrosion abgenutzt ist.

Die Aufstiegsleiter ist auf ausreichende Befestigung zum Untergestell zu prifen. Defor-
mierte Teile sind zu richten, gebrochene zu schweil3en bzw. Auszutauschen.

B 10.3 Klappbare Containerzapfen
Die technische Kontrolle erfolgt nach den Allgemeinen Anweisungen aus Abschnitt B 2.

Die Abmessungen der klappbaren Containerzapfen aufgrund mechanischer Abnutzung,
missen im Toleranzfeld nach Merkblatt UIC 571-4 Anlage ,,C* liegen.

Die Prufung der Abmessungen vom Untergestell auf MaRRhaltigkeit nach den Messblattern
— siehe Abschnitt B.9 — hangt eng mit der Prufung der Containerzapfenkonfiguration zu-
sammen.

Im Rahmen der technischen Kontrolle ist es unumgéanglich die Abmessungen des Unter-
gestells auf Mal3haltigkeit zu Uberprifen. Diese sind im Messblatt mit der Zeichnung
S029 00 60A0 (siehe Anlage 23) enthalten.

B 10.4 Funkenschutzbleche

Die Funkenschutzbleche werden sorgfaltig visuell auf ihren Zustand und Befestigung
Uberpruft. Die beschéadigten Bleche missen repariert oder ersetzt werden. Die Bleche,
derer Dicken von tber 25% verrostet sind, missen ersetzt werden.

B 11. Anstrich und Anschriften

Die Vollstandigkeit und Lesbarkeit der Anschriften ist nach Zeichnung S029 39 00AO (sie-
he Anlage 24) zu Uberprifen. Beschadigte Anschriften sind zu erneuern.

Auch UbermalRige Beschadigungen des Anstriches, vor allem Warnanstriche, wie zum
Beispiel die Griffe, vorstehende Teile, Handgriffe des Bremswechsels, Leiter, Gelander
usw. sind zu erneuern.
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Anlage 1:
Anlage 2:

Anlage 3:

Anlage 4:
Anlage 5:

Anlage 6:

Anlage 7:

Anlage 8:

Anlage 9:

Anlage 10:
Anlage 11:
Anlage 12:
Anlage 13:
Anlage 14:

TEIL C

Anlagen

C 1. Inhaltsverzeichnis

S029 00 10A0 Beladeschema Sgns(s) 60°

PUK MSV 202_TU Zugeinrichtung 1000 kN MINER ST 9 2
Zeichnung 455.9.210.08.00.4A

PUK MSV 203_TU Zugeinrichtung 1000 kN MINER ST_9 2
Zeichnung 455.9.210.08.00.4B

Inbetriebnahmeanweisung Zugeinrichtungen 7.3.4-05.00.00

Instandhaltungsanweisung Zugeinrichtungen mit Festelastomerefedern

7.3.4-05-00-01
PUK MSV 400_S Schraubenkupplung 850 kN

Zeichnung 455.9.400.01.01.2
PUK MSV 300_N Puffer kat. A MINER NEP-8 450
Zeichnung 455.9.310.18.01.1CD

Instandhaltungsanweisung Keystone-Puffer mit Reibungsfeder 32kJ und

Kunststoffplatte 7.3.4-06.03.02

Instandhaltungsanweisung Keystone-Puffer mit Reibungsfeder 32kJ

7.3.4-06.01-04
Inbetriebnahmeanweisung Hulsenpuffer 7.3.4-06.00.00

Wartungsvorschlage fur Guterwagen-Bremsausristungskomponente

RP-07-165 Y25Ls(s)1-K Wartungs- und Bedienungsanweisung
RP-07-097 Y25Ls(s)1-K Katalog der Ersatzteilen
S029 15 0001 Platte
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Anlage 15: S029 15 0005 Gleitsplatte

Anlage 16: S029 15 00AO Aufsetzen des Fahrzeugaufbaues

Anlage 17: S029 00 27A0 Pufferhdheberechnung

Anlage 18: B-AN31.21-de Geratebeschreibung — Bremsgestangesteller

Anlage 19: Blockieren des Bremsgestéangestellers

Anlage 20: S029 00 70A0 Messblatt fur Standbremseprobe (ss - Regime)

Anlage 21: S029 00 71A0 Messblatt fir Standbremseprobe (s - Regime)

Anlage 22: S029 00 50A0 Messblatt des Untergestelles

Anlage 23: S029 00 60A0 Messblatt Klappriegel

Anlage 24: S029 39 00AO Anstriche und Anschriften
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SCHEMA LOZENIA KONTAJNEROV A VYMENNYCH NADSTAVIEB
BELADESCHEMA DER CONTAINER UND WECHSELBEHALTER
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SV Metal Studénka, a.s.

a company of
@ International Railway Systems
PUK MSV 202/TU
BAUTEIL: ZUGVORRICHTUNG 1000kN MINER ST-9-2
ZEICHNUNG Nr. : 455.9.210.08.00.4A

HINWEISE FUR  INSTANDHALTUNG, BETRIEBSKONTROLLE UND
REPARATUREN DER ZUGVORRICHTUNG

GRENZTECHNISCHER ZUSTAND UND GRENZVERSCHLEISMABEN BEI
UNTERSUCHUNGEN

ERSATZTEILLISTE

1. HINWEISE FUR INSTANDHALTUNG, BETRIEBSKONTROLLE UND
REPARATUREN DER ZUGVORRICHTUNG

1.1 Hinweise fiir Instandhaltung und Betriebskontrolle

Der Hersteller empfehlt nach dem Bedarf und den Moglichkeiten des Betreibers 1x jdhrlich
folgende regelmiédBige Instandhaltung und Betriebskontrolle der Zugvorrichtung
durchzufiihren:

Nachschmieren mit einem geeigneten Schmiermittel (z.B.NH-2, RINATOL Mystik Jet-Fett
u.d.):

- die Stiitzflachen zwischen dem Zapfen und dem Zugstangegabelloch und zwischen dem
Zapfen und dem Zughakenloch

- die Stiitzflachen zwischen der Zughakengabel und der Stiitzplatte

- die Zughakenleitung

- die Stiitzflachen zwischen dem Zughaken und der Schraubenkupplung (die Einsenkung im
Zughakenkopf — Schraubenkupplungsriemen und der Bohrung im Zughakenkopf -
Schraubekupplungszapfen)

Uberpriifen:
- ob die austauschbaren Hauptbauteile der Zugvorrichtung nicht beschédigt sind (Zughaken,

Zugstange, Mutter, Stiitzplatte, Zapfen, Sicherungsunterlage)

- ob die Federelemente nicht beschidigt sind

- ob die sonstigen Bauteile nicht beschédigt sind (Druckstiick, Distanzrohr)

- ob die Sicherungsteile nicht beschédigt sind (Splinte, Schrauben, Sicherungsunterlage)

- ob die Zugvorrichtung die Spuren einer unerwiinschten Warmebehandlung nicht ausweist

- ob Oberfliachenfehler, ortliche Verformungen, Abdriicke, iiberméfBiger Verschleil des
grenztechnischen Zustandes nicht sichtbar sind

1.2 Reparaturhinweise Zugvorrichtung

Der Hersteller empfehlt, in einem Abstand von mindestens 6 Jahren (im Rahmen einer
Betriebsuntersuchung) die Zugvorrichtung griindlich zu tiberpriifen bzw. vom Wagen
demontieren und sorgfiltig vom Schmutz und Schmierfett zu reinigen. Dann die
Zugvorrichtung griindlich untersuchen und die moglichen im Artikel 1.1. angegebenen
Mingel iiberpriifen.

Datum: 26.10.2007 Zugvorrichtung 1000 kN MINER ST-9-2 Seitenzahl: 4
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Im Falle einer Demontage der Zugvorrichtung- Bauteile ist es notwendig, die zugelassenen
Grenzmallen der einzelnen Bauteile der Zugvorrichtung weiter zu kontrollieren und laut der
im Artikel 3 angegebenen Tabelle zu vermessen.

Soweit keine schwerwiegenden Mingel und Abweichungen festgestellt werden, ist es
moglich, die Zusammenstellung der Zugvorrichtung und ihre folgende Montage ins Wagen
durchzufiihren.

Die mangelhaften und iiberméBig verschleiften Bauteile der Zugvorrichtung (siehe Tabelle im
Artikel 3) bzw. die mangelhafte Ausfederung, sind nach der Demontage auszutauschen.

Der Demontage- und Montagevorgang wird im Artikel 1.3 beschrieben.

1.3 Demontage und Montage der Zugvorrichtung MINER ST-9-2

Demontage der Zugvorrichtung aus den aulerhalb des Wagens liegenden Bauteilen:

- den Splint vom Zapfen demontieren, die Versicherungsunterlage ausgleichen, die Schrauben
M12 abschrauben und die Versicherungsunterlagen, den Zapfen und Zughaken (vom Wagen)
demontieren

- die Zugvorrichtung vom Wagen demontieren

- den Muttersplint auflockern

- die Zugstange mit der Gabel auf den Vorrichtungszapfen aufsetzen, die Ausfederung mit der
Montagepresse um 5 bis 10mm niederdriicken (Freimachen der Mutter), die Mutter
auflockern, den Montagepressedruck frei machen, Distanzrohr, Druckstiick, Ausfederung und
Stiitzplatte demontieren. Der Montage eine erhohte Aufmerksamkeit widmen.

- die Zugstange aus der Vorrichtung herausnehmen

- alle demontierten Bauteile saubermachen und iiberpriifen.

Montage der Zugvorrichtung aus den einzelnen Bauteilen:

- die Beriihrungsflichen der einzelnen in der Zeichnung angegebenen Bauteile vor der
Montage mit geeignetem Schmiermittel behandeln (z.B. NH-2, RINATOL Mystik Jet-Fett
u.d.)

- die Zugstange auf den Zapfen der Montagepresse aufsetzen, auf die Zugstange die
Stiitzplatte, Ausfederung, Druckstiick aufsetzen

- die Ausfederung mit Hilfe der Montagepresse mit Hinsicht auf die vorgeschriebene
Einbauldnge driicken, den Distanzrohr aufsetzen, die Mutter einschrauben, die Einbauldnge
laut den in der Zeichnung vorgeschriebenen MaBen einstellen, die Mutter mit einem Splint
sichern. Der Montage eine erhohte Aufmerksamkeit widmen.

- die Baugruppe aus der Montagepresse herausnehmen

- die fettfreien Flichen saubermachen

- der Zughaken der Zugvorrichtung zusammenstellen, den Zapfen aufsetzen, die
Sicherungsunterlagen auf die Zugstange aufschrauben, die Schrauben festziehen, den Splint
aufsetzen und sichern

- die Schrauben M 12 mit einer Sicherungsunterlage versehen.

Der Hersteller empfehlt bei jeder Montage neue Splinte zu benutzen.
Bei der Zugvorrichtungsmontage und —Demontage ist es notwendig, die personlichen
Schutzmittel zu benutzen und die Versicherungsvorschriften einzuhalten.
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1.4 Reparaturhinweise fiir die Zugvorrichtungsausfederung

Die Montage, Demontage, Reparaturen, Entfernung und sdmtliche Manipulation mit der
Ausfederung sind laut den Hinweisen der Hersteller und in den dazu bestimmten
Reparaturwerken durchzufiihren.

2. GRENZTECHNISCHER ZUSTAND UND GRENZVERSCHLEISMABEN BEI
UNTERSUCHUNGEN

Als grenztechnischer Zustand versteht man solche Abweichung von dem in der
Herstellungszeichnung gegebenen Zustand, bei Uberschreitung welcher der Hersteller keine
ordnungsgemifBe Funktionsfihigkeit des Bauteils garantieren kann. Solcher Bauteil darf
weiter in bestimmten technisch-betrieblichen Bedingungen nicht benutz werden.

Bauteil Zeichnung Nr. Zeichnungsmab | Grenztechnischer GrenzverschleiBmaBien
Zustand bei Untersuchungen
(max. oder min.
GrenzverschleiBmaB
Zughaken |[455.0.210.01.007C|41+2 48 46.5
Typ E 56+0.5 60 58
80H11 82 81
60-2 53 55
70-1 65 67
Zugstange |455.0.210.08.010 |132 128 130
Typ E 7240.5 74 75
60 55 57
80H11 82 81
Zapfen 455.0.210.08.018 |79h11 77.5 78
Stiitzplatte* | 455.0.210.10.014 | 68+2 74 72
(Gussteil) 144+3 152 150
136+3 144 142
Stiitzplatte* | 455.9.210.08.01.1 |70 74 72
(SchweiBstiick) 150-2 154 152
136 140 138

e Stiitzplatte, Gussteil und SchweifBstiick sind gegenseitig austauschbaren Alternativen.

Zeichnungsmal — das in der genehmigten Zeichnungsdokumentation angegebene Mal}
Grenztechnischer Zustand (max. oder min. GrenzverschleiBmaf) bei Untersuchungen —
das MaB, bei dessen Uberschreitung empfehlt der Hersteller, den Bauteil auszutauschen
GrenzverschleiBmaBen (max. oder min. GrenzverschleiBmafBl) bei Untersuchungen -
das MaB, bei dessen Uberschreitung hiingt der Beurteilung des Reparaturwerkes nach ab, ob
den Bauteil gegeniiber einen neuen ausgetauscht wird oder nicht
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3. ERSATZTEILELISTE

Zugvorrichtung 1000kN MINER ST-9-2

Zeichnung Nr. 455.9.210.08.00.4A

Benennung

Austederung MINER ST-9-2
(liefert der Ausfederungshersteller)
Zughaken mit Auge, Typ UIC/ERRI
Zugstange Typ E
Sicherungsunterlage

Zapfen

Mutter

Druckstiick

Sicherungsunterlage

Distanzrohr

*Stiitzplatte (Gussteil)

*Stiitzplatte (SchweiBstiick)
Schraube M12x35

Splint 13x80

Splint 13x100

Zeichnung Nr.

40019 (W11213 - Black,

Alt. W10731 — Natural)
455.0.210.01.007C
455.0.210.08.010
455.0.210.08.006
455.0.210.08.018
455.0.210.08.020
455.0.210.08.012
455.0.210.08.013
455.0.210.08.019
455.0.210.10.014
455.9.210.08.01.1
ISO4017 8.8-A7P
ISO1234 St-A7P
ISO1234 St-A7P

* Stiitzplatte, Gussteil und Schweilstiick sind gegenseitig austauschbaren Alternativen.

Genehmigt vom:
Pavel Feilhauer
MSV Metal Studénka, a.s.

Datum: 26.10.2007 Zugvorrichtung 1000 kN MINER ST-9-2

Autor: Pavel Celinak Zeichnung Nr.: 455.9.210.08.00.4A

Seitenzahl: 4
Seite Nr.: 4
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PUK MSV 203/TU

PRODUKT: Zugeinrichtung (ZE) 1000kN MINER ST-9-2
Zeichnung Nummer: 455.9.210.08.00.4B

HINWEISE FUR INSTANDHALTUNG, BETRIEBSKONTROLLE UND
REPARATUREN DER ZUGEINRICHTUNG

TECHNISCHER GRENZZUSTAND UND ZUGELASSENE TOLERANZEN DER
VERSCHLEIFUNG BEI UNTERSUCHUNGEN

ERSATZTEILLISTE

1. HINWEISE FUR INSTANDHALTUNG, BETRIEBSKONTROLLE U ND
REPARATUREN DER ZUGEINRICHTUNG

1.1 Hinweise fir die Instandhaltung und Betriebskotrolle

Der Hersteller empfehlt je nach dem Bedarf und Nedgeiten des Betreibers, 1x jahrlich
folgende regelmaRige Betriebsinstandhaltung und erphifung der Zugeinrichtung
durchzufihren:

Fettbehandeln (Fett z.B. NH-2, RINATOL Mystik JedtFu. &.) :

- die Stutzflachen zwischen dem Zapfen und deretughtung- Gabelauge und zwischen
dem Zapfen und dem Zughakenauge mit geeignetbmiSrmittel behandeln

- die Stutzflachen zwischen der Zugstange - Gabelder Abstitzung mit geeignetem
Schmiermittel behandeln

- die Zughakenleitung mit geeignetem Schmiermigedlandeln

- die Stutzflachen zwischen dem Zughaken und derasibenkupplung (die Einsenkung im
Zughakenkopf — Schraubenkupplungsbigel und dgeAm Zughakenkopf —
Schraubenkupplungszapfen) mit geeignetem Schmittef behandeln.

Uberprifen:
- ob die wechselbaren Hauptbauteile der Zugeiruidicht beschadigt sind (Zughaken,

Zugstange, Mutter, Abstltzung, Bolzen und Badadlage)
- ob die Bauteile der Ausfederung nicht beschésliiud
- ob die sonstigen Bauteile nicht beschadigt siai¢kstiick, Abstandrohr)
- ob die Sicherungsbauteile nicht beschéadigt ssplifite, Schrauben, Sicherungbleche)
- ob die Zugeinrichtung die Spuren einer unerwitgthVarmebehandlung nicht tragt
- ob eine sichtbare Oberflachenbeschadigung, bethéerformung, Abdriicke oder
Verschleifung tiber den Rahmen des technischenzZzustands nicht vorkommen.

1.2 Hinweise fir die Reparaturen der Zugvorrichtung

Der Hersteller empfehlt in einem mindestens 6-jigen Intervall (im Rahmen einer
bahnamtlichen Untersuchung) die Zugeinrichtung woticdr zu Gberprufen bzw. abzubauen,
zu reinigen und zu entfetten. Nachdem eine gruhdlintersuchung der Zugeinrichtung
durchzufiihren, vor allem die im Artikel 1.1 angegeén mdoglichen Unstimmigkeiten zu
Uberprifen.

Datum: 8. 3. 2007 Zugeirichtung 1000 kN MINER ST-9-2 Seitenzahl: 4
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Im Falle, dass die Zugeinrichtung nach der Untdrsog abgebaut wurde, ware es
notwendig, die zugelassenen Grenzmal3e der einzélogrinrichtung- Bauteile laut der

Tabelle im Artikel 3 zu Uberprifen und zu vermessen

Soweit keine schwerwiegenden Mangel und Abweichonfgstgestellt wurden, kann der

Zusammenbau der Zugeinrichtung und dessen folgebdi@mau ins Wagen durchgefuhrt

werden.

Die mangelhaften und tGbermalf3ig verschliffenen Bieuter Zugeinrichtung (laut der Tabelle

im Artikel 3) bzw. die mangelhafte Ausfederung sindch Demontage gegeniber neue
Bauteile auszutauschen.

Der Montage- und Demontagevorgang der Zugeinrightsinim Artikel Nr. 1.3 beschrieben.

1.3 Demontage und Montage der Zugeinrichtung MINERST-9-2

Demontage der Zugeinrichtung (Bauteile, die sidBesbalb des Wagens befinden):

- den Splint aus dem Bolzen demontieren, die Siolgsbleche ausgleichen, die
Schrauben M12 abschrauben und die BolzenauftlegeZapfen und Zughaken
demontieren,

- die Zugeinrichtung abbauen,

- den Splint aus der Mutter herausziehen,

- die Gabel- Zugstange in die Vorrichtung einlegdia,Ausfederung mittels Montagepresse
um 5 bis 10 mm driicken, auf den Drucksttick ellest (die Mutter wird freigemacht), die
Mutter abschrauben, die Montagepresse l6semloistandrohr, den Druckstlck,
die Ausfederung und Abstiitzung demontieren. DEmontage eine erhdhte
Aufmerksamkeit widmen.

- die Zugstange aus der Vorrichtung ausnehmen,

- die demontierten Bauteile der Zugeinrichtungiggn und Uberprifen.

Montage der Zugeinrichtung:

- vor der Montage die in der Zeichnungsdokumemitabiestimmten Bauteile mit geeignetem
Schmiermittel behandeln (z.B. NH-2, RINATOL Mislet-Fett u. &.)

- die Zugstange in die Montagepresse- Vorrichteingegen, die Abstitzung, Ausfederung
und den Druckstuck auf die Zugstange aufsetzen,

- mittels Montagepresse die Ausfederung aufstétinvorgeschriebene Einbaulange
beachten), das Abstandrohr ansetzen, die Meittschrauben, die Einbauldnge laut den
vorgeschriebenen Zeichnungswerten nachsteallerviutter mit dem Splint versehen. Der
Montage eine erhohte Aufmerksamkeit widmen.

- die Zusammenstellung aus der Montagepresse augmeh

- die vorgeschriebenen Flachen entfetten

- nach dem Einbau ins Wagen die Montage des Zgtsaturchfiihren, den Bolzen
aufsetzen, die Bolzenauflage mittels Schrauled@shigen, die Schrauben nachziehen,
den Splint aufsetzen und befestigen

- die Schrauben M12 gegen L6sen mit einer Sicheshieghe versehen.

Datum: 8. 3. 2007 Zugeirichtung 1000 kN MINER ST-9-2 Seitenzahl: 4
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Der Hersteller empfehlt, bei jeder Montage neuén8pku benutzen.
Bei der Demontage und Montage der Zugeinrichtumgl slie Personen- Schutzmittel zu
benutzen und die Sicherungsvorschriften einzuhalten

1.4 Hinweise fir die Reparatur der Zugeinrichtung-Ausfederung

Die Montage, Demontage, Reparatur, Beseitigung sadtliche Manipulation mit der
Ausfederung ist es notwendig, laut den Hinweises iderstellers in den zu dieser Tatigkeit
geeigneten Reparaturwerken durchzufuhren.

2. TECHNISCHER GRENZZUSTAND UND ZUGELASSENE GRENZMA REN DER
VERSCHLEIFUNG BEI BETRIEBSKONTROLLEN

Als technischer Grenzzustand versteht sich solchewveichung vom dem in der
Herstellungsdokumentation gegebenen Zustand, nasked Uberschreiten der Hersteller
keine ordnungsgemalle Tatigkeit des gegebenen Basteherstellt. Der gegenstandliche
Bauteil darf deshalb nach Uberschreiten dieses &¥ént bestimmten technisch-betrieblichen
Bedingungen nicht benutzt werden.

Bauteil Zeichnung Zeichnungsmald Technischer Zugelassene
Nummer Grenzzustand | Grenzmalien der
(max. oder Verschleifung bei
min. Betriebskontrollen
zugelassene
Verschleifmald)
Zughaken 455.0.210.01.007¢ 41+2 48 46.5
Typ E 56+0.5 60 58
80H11 82 81
60-2 53 55
70-1 65 67
Zugstange [455.0.210.08.015 |132 128 130
Typ E 72+0.5 74 75
60 55 57
80H11 82 81
Bolzen 455.0.210.08.018 | 79h11 77.5 78
Abstitzung |455.9.210.08.01.2]170 74 72
150-2 154 152
136 140 138
Datum: 8. 3. 2007 Zugeirichtung 1000 kN MINER ST-9-2 Seitenzahl: 4
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Zeichnungsmal3 —die in der genehmigten Zeichnungsdokumentationgetgene Mal3
Technischer Grenzzustand (max. oder min. zugelasseiMal} der Verschleifung) —-nach

Uberschreiten dieser MaR empfehlt
auszutauschen

Herstelleen dgegenstandlichen Bautell

Zugelassene GrenzmaRen der Verschleifung bei Bethiskontrollen — nach Uberschreiten
dieser Grenzmald bestimmt das Reparaturwerk, olvetashliffene Bauteil durch ein neues

ersetzen werden muss oder nicht

3. ERSATZTEILLISTE

Zugeinrichtung 1000kN MINER ST-9-2

Zeichnung Nr. 455.9.210.08.00.4B

Benennung

Ausfederung MINER ST-9-2

(vom Hersteller der Ausfederung geliefert)
Zughaken mit Auge, Typ UIC/ERRI
Zugstange Typ E

Bolzenauflage

Bolzen

Mutter

Druckstuck

Sicherungsblech

Abstandrohr

Abstitzung

Schraube M12x35

Splint 13x80

Splint 13x100

Datum: 8. 3. 2007
Bearbeitet; PCelitiak

Zugeirichtung 1000 kN MINER ST-9-2
Z. Nr.: 455.9.0800.4B Seite: 4

Zeichnung Nummer
049 (W11213 - Black,
Alt. W10731 — Natural)
45210.01.007C
455.0.210.08.0
455.0.210.08.021
455.0.210.08.018
455.0.210.08.017
455.0.210.11.016
455.0.210.08.013
455.0.210.08.019
455.9.210.08.01.2
ISO4017 8.8-A7P
1ISO1234 St-A7P
1ISO1234 St-A7P

Seitenzahl: 4



AXTONE

RAILWAY COMPONENTS

AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraB3e 15 - D-57638 Neitersen

Inbetriebnahmeanweisung 7.3.4-

Zugeinrichtungen
Einbau nach UIC 530-1 05.00.00

Anwendung: Zugeinrichtungen RG 12, RG 15, RG 20, 540.x, usw.

1. Kontrolle des Abstandes eventuell vorhandener Druckanschlage (E) im Langtréager von
mindestens 30 mm zu den Zuganschlagen (C),

2. Lbsen der Befestigungsschrauben M 12 (6) und des Sicherungsbleches (7), Herauszie-
hen des Bolzens (3) zusammen mit Bolzensicherung (4) und Splint (5), Ausbau des
Zughakens,

3. Einsetzen der Zugeinrichtung von unten in das Fahrzeug und Anziehen der 4 Befesti-
gungsschrauben M 20 (D),
Achtung ! Zugeinrichtung muB fest an den Zuganschlagen (C) anliegen, vorgeschrie-
bene Schrauben und Muttern verwenden (empfohlen werden Schrauben der Giite 8.8
und selbstsichernde Muttern der Glte 8 mit einem Anziehdrehmoment von 395 Nm,
Verschraubungsklasse B)

4. Bolzen (3) fetten, Einsetzen des Zughakens (A) von vorn, Durchstecken des Bolzen (3)
durch das Gabelstlick der Zugstange (2) bis zum bindigen Anschlag der Bolzensicherung
(4), Auflegen des Sicherungsbleches (7) und Verschrauben der beiden Schrauben M 12
(6), Gute 8.8, Anziehdrehmoment 79 Nm, Sichern durch Hochkanten der dem Bolzen ab-
gewandten Blechecken bis zum Anliegen an die Schliisselflachen der Schrauben, Splint
komplett umbiegen

Achtung: Sicherungsblech (7) darf nicht angerissen sein oder mehrfach verwendet
werden. Splint (5) darf einen Radius von 52 mm nicht Uberschreiten.

5. Anschrauben der Zughakenfihrung (B) , Horizontale Beweglichkeit des Zughakens Uber-
prufen

Inbetriebnahmeanweisung Zugeinrichtungen ]
Einbau nach UIC 530-1 7.3.4-05.00.00

Datum: 02.11.2007 | _Erstellt: M\. Wagner | Ausgabe 06 Seite 1 von 1




AXTONE

RAILWAY COMPONENTS

AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraB3e 15 - D-57638 Neitersen

Instandhaltungsanweisung 7.3.4-

Zugeinrichtungen mit Festelastomerfedern
Einbau nach UIC 530-1 05.00.01

1. E|nle|tung
Die Instandhaltung hat entsprechend der gliltigen Technischen Spe2|f|kat|on Interoperabilitat
(TSI) zu erfolgen. Grundlage ist diese Instandhaltungsanweisung sowie Anweisungen des Ei-
gentimers der Komponente bzw. des Fahrzeuges.
Ziel der Instandhaltung ist die Gewabhrleistung eines sicheren Betrieb zwischen den Instand-
haltungsmaBnahmen.
Die im Nachfolgenden genannten Festlegungen beziehen sich immer auf die Komponente
,Zug- und StoBeinrichtung” eines Fahrzeuges. Die betreffende Komponente wird im Punkt 4
spezifiziert.

2. Grundlagen der Instandhaltung

Die die Instandhaltung durchfiihrende Einrichtung mufB durch den Eigentimer der Kompo-
nente bzw. durch eine vom Eigentimer beauftragte juristische Person dafir zugelassen sein.
Die Qualitat der Instandhaltung ist regelmaBig zu tberprifen.
Diese Einrichtung muB alle notwendigen Voraussetzungen fiir eine ordnungsgemane Instand-
haltung vorweisen kénnen. Insbesonders betrifft das Unterlagen (Instandhaltungsanweisun-
gen, Zeichnungen, gultige Regelwerke, ...), zugelassene und geprifte MeBeinrichtungen und
MeBmittel und arbeitssichere Werkzeuge.
Die Instandhaltungseinrichtung mufB nach ISO 9001 zertifiziert sein.
Der Eigentimer der Komponente legt die Nutzungsdauer derselben fest. Der Hersteller der
Komponente kann eine Empfehlung aussprechen. Basis dieser Empfehlung sind die im Be-
trieb auftretenden Belastungen, durchgefihrte Berechnungen und vorhandene Erfahrungen.
Die Instandhaltung gliedert sich in zwei Stufen:

Praventive InstandhaltungsmaBnahmen

Korrektive InstandhaltungsmaBnahmen
Basis der Instandhaltung sind die glltigen Zeichnungen. Davon abweichende zulassige
GrenzmalBe der Bauteile sind durch den Eigentiimer bereitzustellen. Dieser kann diese vom
Hersteller abfordern.
Als Ersatzteile kénnen in der Regel alle auf den Stlicklisten genannten Teile eingesetzt wer-
den.

3. Aufzeichnungen
Durch die Einrichtung sind die durchgefihrten Instandhaltungsarbeiten zu dokumentieren.
An der Komponente ist das Instandhaltungsjahr und die durchfihrende Einrichtung nach der
Instandhaltung anzuschreiben.

4. Komponente

RG 20 C129.26000B003.02 (TecsPak / KAMAX, 1000 kN)
RG 15 C129.26000B005.00 (TecsPak / KAMAX, 1000 kN)
RG 15N C129.26000B019  (TecsPak, 1000 kN)
RG15R C129.26000B026  (TecsPak, 1000 kN)

Instandhaltungsanweisung i
Zugeinrichtungen mit Festelastomerfedern — Einbau nach UIC 530-1 7.3.4-05.00.01
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AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraB3e 15 - D-57638 Neitersen

RG 15K C129.26000B013  (TecsPak, 1000 kN)
RG 15 H C129.26000B017 (TecsPak, 1000 kN)
RG 20 K C129.26000B014  (TecsPak, 1000 kN)
RG20H C129.26000B020 (TecsPak, 1000 kN)
RG 20 R C129.26000B022  (TecsPak, 1000 kN)
RG 20 S C129.26000B023  (TecsPak, 1000 kN)

RG 20-170-1500 C129.26000B018  (TecsPak, 1500 kN)
RG 20-160-1500 C129.26000B035  (KAMAX, 1500 kN)
RG 20-160-1600R  C129.26000B025  (TecsPak, 1500 kN

5. Praventive InstandhaltungsmaBnahmen
Anbau:
siehe Inbetriebnahmeanweisung fir Zugeinrichtungen

Aufarbeitungszyklus
Wahrend des Betriebseinsatzes wird die Zugeinrichtung nur im Schadensfall (Defor-
mationen, Risse, Verschlei3, welcher die Betriebssicherheit gefahrdet) abgebaut und
einer Reparatur zugeflhrt.

Bei jeder Revision (ca. aller 6 Jahre) ist auBerdem im eingebauten Zustand der Zuge-
inrichtung das Langsspiel durch manuelles Hineindriicken des Zughakens zu Uber-
prufen:

WerkgrenzmaBB: > 5 mm unzulassig

BetriebsgrenzmaB: > 15 mm unzuldssig

Treten keine weiteren Schaden auf, so ist bei Einhaltung obiger Werte die Betriebssi-
cherheit bis zum nachsten Werkstattaufenthalt gewahrleistet.

Schmierung
Im Betrieb bedarf die Zugeinrichtung keiner Schmierung (siehe Inbetriebnahmean-
weisung flir Zugeinrichtungen). Die Oberflachen der Zwischenscheiben und die der
Feder zugewandten Seiten des Stltzlagers und der Druckplatte erhalten keine Kon-
servierung. Auftretender Rost ist unkritisch.

6. Korrektive InstandhaltungsmaBnahmen
Abbau
Die Befestigungsschrauben der Zugeinrichtung sind mit dem Schlagschrauber oder Schrau-
benschlissel zu I6sen. Das Abbrennen der Sechskantmuttern mit dem Schneidbrenner oder
Aufkreuzen mit dem MeiBel ist verboten. Zum Abbau der Zugeinrichtung sind unfallsichere
Gerate zu benutzen.

Demontage:
Zum Zwecke der Demontage ist die Zugeinrichtung einer Fachwerkstatt zuzufiihren. Die Mut-
ter M 60 x 2 bzw. Rd 60 x 6 (bei Zugeinrichtungen fir 1500 kN) wird geldst und die Teile kdn-
nen vereinzelt werden.

Reinigen
Séamtliche Einzelteile der Zugeinrichtung sind in geeigneten Anlagen zu reinigen und zu ent-
fetten.

Instandhaltungsanweisung i
Zugeinrichtungen mit Festelastomerfedern — Einbau nach UIC 530-1 7.3.4-05.00.01
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Untersuchung Stltzlager, Gabelzugstange, Druckplatte
Samtliche Bauteile sind entsprechend der Werk- und BetriebsgrenzmaBe zu Uberprifen und
instandzusetzen. Diese MaBe werden einer qualifizierten Fachwerkstatt zur Verfligung ge-
stellt.

Festelastomerfeder
Die Festelastomerfeder kann nicht aufgearbeitet werden. Durch Aufnahme einer statischen
Kennlinie (Abweichung >10 % von der Ausgangskennlinie) und augenscheinliche Begutach-
tung (starker Abrieb, Deformationen usw.) der Feder muf3 Gber Weiternutzung oder Ver-
schrottung entschieden werden. Risse in der auBeren Oberflache der Festelastomerfedern bis
max. 2 mm Tiefe sind zugelassen und beeintrachtigen deren Funktion nicht. Es darf sich kein
Material ablésen lassen.

Montage
Die Montage der Zugeinrichtung erfolgt entsprechend der Zeichnung. Dabei ist darauf zu
achten, dafB die in der waagerechten Ebene gegeniberliegenden MeBwerte der Einbaulange
als Mittelwert die Einbaulange (Toleranz: — 2 mm) ergeben und die Gesamtabweichung der
beiden MeBwerte nicht Gber 6 mm liegt.
Die Schraubenverbindung an der Bolzensicherung ist nur handfest einzubringen. Die Ecken
des Sicherungsbleches sind nicht umzubiegen. Diese Verbindungen werden nach Einbau des
Zughakens am Fahrzeug gesichert (siehe Inbetriebnahmeanweisung fiir Zugeinrichtun-
gen). Der Splint am Gelenkbolzen ist entsprechend der Zeichnung komplett aufzubiegen.
Nach AbschluB3 der Arbeiten kann ein statisches Federdiagramm erstellt werden.
Die Farbgebung erfolgt entsprechend den Kundenvorgaben. Die Zwischenscheiben und die
Rickseiten des Stltzlagers und der Druckplatte erhalten keinen Farbanstrich.

7. Anmerkungen

Einzelne Festelastomerfederelemente oder die gesamte Zugeinrichtung dirfen nicht tber langere
Zeit direkter Sonneneinstrahlung ausgesetzt werden. Ultraviolette Strahlung kann zur Zerstérung
der Festelastomerelemente fuhren.

FlOr den Zusammenbau sind nur Originalteile des Herstellers AXTONE Bahntechnik zu verwen-
den.

Instandhaltungsanweisung
Zugeinrichtungen mit Festelastomerfedern — Einbau nach UIC 530-1 7.3.4-05.00.01
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PUK MSYV 400/S
BAUTEIL: SCHRAUBENKUPPLUNG 850kN
Zeichnung Nr. : 455.9.400.01.01.2
HINWEISE FUR DIE INSTANDHALBUNG, BETRIEBSKONTROLLE UND
REPARATUREN
GRENZTECHNISCHER ZUSTAND UND GRENZVERSCHLEISSMASSEN BEI
UNTERSUCHUNGEN
ERSATZTEILLISTE

1. HINWEISE FUR DIE INSTANDHALTUNG, BETRIEBSKONTROLLE UND
REPARATUREN

1.1 Hinweise fiir die Instandhaltung und Betriebskontrolle

Der Hersteller empfehlt nach der Montage des Bauteils auf den Wagen und dann nach dem
Bedarf und laut den Mboglichkeiten des Betreibers mindestens 1x jdhrlich folgende
regelméBige Instandhaltung und Kontrolle der Schraubenkupplung im Betrieb durchzufiihren:

Schmieren (mit geeignetem Konservierungsmittel, z.B. mit Kunststofffett G3) :

- Spindel- und Muttergewinde

- Mutterzapfen und Zapfen

- Stiitzflachen =~ zwischen = der  Schraubenkupplung und dem = Zughaken
(Schraubenkupplungsriemen — Einsenkung im Zughakenkopf und Schraubenkupplungszapfen
— Bohrung im Zughakenkopf)

Es ist zu iiberpriifen:

- ob die austauschbaren Hauptbauteile nicht beschidigt sind (Spindel, Zuglasche, Riemen-
und Hingeeisenmutter, Riemen, Zapfen)

- ob die sonstigen Bauteile nicht beschédigt sind (Griff mit Hiilse, Sicherungsunterlagen)

- ob die Sicherungsbauteile nicht beschédigt sind (Splinte, Unterlagen, Federstifte)

- ob die Schraubenkupplung keine Spuren einer unerwiinschten Wiarmebehandlung tragt

- ob Oberflachefehler, ortliche Verformungen, Abdriicke, iiberméBiger Verschleil des
grenztechnischen Zustandes nicht vorkommen.

1.2 Hinweise fiir die Reparatur der Schraubenkupplung

Der Hersteller empfehlt, in einem Abstand von mindestens 6 Jahren (im Rahmen einer
Untersuchung) die Schraubenkupplung griindlich untersuchen, beziehungsweise diese vom
Wagen demontieren und den sdamtlichen Schmutz und Schmierfett entfernen. Dann eine
griindliche Untersuchung der Schraubenkupplung durchzufiihren und die moglichen im
Artikel 1.1 angegebenen Mingel zu kontrollieren.

Im Falle einer Demontage der Schraubenkupplungsbauteile sind die erlaubten Grenzmal3e der
einzelnen Bauteile laut der im Artikel 2 gegebenen Tabelle zu iiberpriifen und zu vermessen.

Datum: 6.2.2008 Schraubenkupplung 850kN Seitenzahl: 5
Autor: Radim Kolaf Zeichnung Nr.: 455.9.400.01.01. Seite Nr.: 1
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Soweit keine schwerwiegenden Mingel oder Abweichungen festgestellt werden, ist es
moglich, die Schraubenkupplung zusammenzustellen und folgend auf den Wagen zu
montieren.

Die mangelhaften und tibermifig verschleiften Bauteile (laut der Tabelle im Artikel Nr. 2)
sind nach der Demontage gegeniiber neuen Bauteile auszutauschen.

Als Reparatur der Schraubenkupplung versteht man nur den Austausch der mangelhaften
Ersatzteile gegeniiber neuen Bauteile und zwar so, dass die Beseitigung oder der Ersatz der
mangelhaften Bauteile nur unter den Bedingungen moglich ist, dass die in der
Zeichnungsdokumentation angegebenen Maltoleranzen eingehalten werden und die Folgen
der Wirmebehandlung nicht behebt werden. Etwaige Renovierung der Bauteile der
Schraubenkupplung ist ohne die Zustimmung der Einstellungsbahn unzuléssig.

Im Falle, dass zur Beschddigung einer der Bauteile kommt, empfehlt der Hersteller dieser
Bauteil gegeniiber einen neunen auszutauschen.

Der Hersteller empfehlt, bei jeder Montage der Schraubenkupplung neue Splinte und
Sicherungsunterlagen zu benutzen.

Bei der Montage und Demontage der Schraubenkupplung sind die personlichen Schutzmittel
zu benutzen und die Versicherungsvorschriften einzuhalten.

Datum: 6.2.2008 Schraubenkupplung 850kN Seitenzahl: 5
Autor: Radim Kolaf Zeichnung Nr.: 455.9.400.01.01. Seite Nr.: 2
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2. GRENZTECHNISCHER ZUSTAND UND GRENZVERSCHLEISMASBEN BEI

UNTERSUCHUNGEN

Als grenztechnischer Zustand versteht man

solche Abweichung von dem in der

Herstellungszeichnung gegebenen Zustand, bei Uberschreitung welcher der Hersteller keine
ordnungsgemifBe Funktionsfihigkeit des Bauteils garantieren kann. Solcher Bauteil darf
weiter in bestimmten technisch-betrieblichen Bedingungen nicht benutz werden.

Grenztechnischer Zustand G 8 d
Zeichnungsnummer Zeichnungs- (max. oder min. yrenzmanen (max‘. oder
. . | min. GrenzverschleiBmaf)
mab GrenzverschleiBmaf) bei bei Unt h
KontrollmaB des Bauteils Untersuchungen €1 Untersuchungen
455.9.400.01.01.2
986 "% 5 1016 (1006 *'%) 1006 (996 *'°)
Max. Linge der
Schraubenkupplung
455.9.400.01.01.2
750 7% 4o 780 (770 *'%) 770 (760 *'*)
Min. Linge der
Schraubenkupplung
455.0.400.01.019
40 _, 36 38
Beriithrungspunkt Riemen -
Haken
455.0.400.01.019
46 *0? 49 48
Durchmesser der
Riemenbohrungen
455.0.400.01.017
Riemenmutterzapfen
455.0.400.01.031 43 04 43 43,5
455.0.400.01.023
Hiéngeeisen- Mutterzapfen
455.0.400.01.018
471 478 475
Hiéngeeisen — Samtldnge
Datum: 6.2.2008 Schraubenkupplung 850kN Seitenzahl: 5
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Grenztechnischer
Zustand (max. oder GrenzmaBen (max.
Zeichnungsnummer | Zeichnungs- . oder min.
min. .
maf . GrenzverschleiBmaf)
bei Untersuchungen

455.0.400.01.018

56 405 60 58
Durchmesser der 46 105 50 48

Hiéngeeisen- Bohrungen
455.0.400.01.016
50 49,2 49,7
AuBlendurchmesser der
Spindelgewinde
455.0.400.01.016
424 %, 428 426
Spindelldnge

455.0.400.01.020

5504 52 53

Zapfendurchmesser

ZeichnungsmaB — das in der genehmigten Zeichnungsdokumentation angegebene Maf}
Grenztechnischer Zustand (max. oder min. GrenzverschleiBmaf) bei Untersuchungen —
das MaB, bei dessen Uber- bzw. Unterschreitung empfehlt der Hersteller, den Bauteil
auszutauschen

GrenzverschleiBmaBen (max. oder min. GrenzverschleiBmafBl) bei Untersuchungen -
das MaB, bei dessen Uber- bzw. Unterschreitung hiingt der Beurteilung des Reparaturwerkes
nach ab, ob den Bauteil gegeniiber einen neuen ausgetauscht wird oder nicht

Die Oberflichenfehler, ortliche Verformungen, Abdriicke u.i. auf den funktionslosen
Schraubenkupplungsflichen, die kein Charakter von Rissen und Kerben haben, diirfen nicht
tiefer sein als 2 mm, wobei die Funktionsfihigkeit der Schraubenkupplung nicht verletzt
werden darf. Diese Bedingung gilt nicht fiir den Hingeeisen-Schaft, der als
Sicherungselement beim Auskuppeln der Schraubenkupplung dient. Hier gelten die
Zeichnungsmalflen, die nicht unterschreiten werden diirfen. Die Bauteile mit Vorkommen von
Rissen oder Kerben sind auszutauschen.

Seitenzahl: 5
Seite Nr.: 4

Datum: 6.2.2008
Autor: Radim Kolar

Schraubenkupplung 850kN
Zeichnung Nr.: 455.9.400.01.01.
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3. ERSATZTEILELISTE

Schraubenkupplung Zeichnung Nr.
850 kN 455.9.400.01.01.2
Spindel 455.0.400.01.016
Riemen mit Mutter 455.9.412.02.04.1
Hiéngeeisen 455.0.400.01.018
Zapfen 455.0.400.01.020
Federunterlage 455.0.400.01.008
Unterlage 455.0.400.01.009
Unterlage 455.0.400.01.006
Unterlage 455.0.400.01.007
Griff mit Hiilse 455.9.400.01.02.2
Griff 455.0.400.01.022
Griffhiilse 455.0.400.01.021
Hingeeisenmutter™ 455.0.400.01.031
Héngeeisenmutter 455.9.400.01.03.1
Komplet*

Splint 10x71 UIC 802-40 AC
Splint 13x90 UIC 802-40 AC
Federstift 10x70 UIC 802-42 AC
Federstift 10x50 UIC 802-42 AC

* Héngeeisenmutter laut der Zeichnung Nr. 455.0.400.01.031 ist vollkommen mit der
Hiéngeeisenmutter laut der Zeichnung Nr. 455.9.400.01.03.1austauschbar.
Die Hingeeisenmutter laut der Zeichnung Nr. 455.9.400.01.03.1 wird nur auf Grund einer in

der Bestellung gegebenen Anforderung geliefert.

Bemerkung:

Als Ersatzteil wird geliefert:
- die Baugruppe Riemen mit Mutter (es ist unzuléssig, den Riemen oder die Riemenmutter als

einen selbststindigen Bauteil zu liefern);

- die Baugruppe Spindel mit Riemenhiilse oder Spindel mit Riemen mit Hiilse (notwendig, in

der Bestellung zu spezifizieren).

Genehmigt vom:
Pavel Feilhauer
MSV Metal Studénka, a.s.

Datum: 6.2.2008
Autor: Radim Kolar

Schraubenkupplung 850kN
Zeichnung Nr.: 455.9.400.01.01.

Seitenzahl: 5
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PUK MSYV 300/N
BAUTEIL: PUFFER KAT. A \,{,MINER NEP-8“ 450
Zeichnung Nr. : 455.9.310.18.01.1/CD

HINWEISE FUR  INSTANDHALTUNG, BETRIEBSKONTROLLE UND
REPARATUREN DER PUFFER

GRENZTECHNISCHER ZUSTAND UND GRENZVERSCHLEISSMABEN BEI
UNTERSUCHUNGEN

ERSATZTEILELISTE

1. HINWEISE FUR INSTANDHALTUNG, BETRIEBSKONTROLLE UND
REPARATUREN DER PUFFER

1.1 Hinweise fiir die Instandhaltung und Betriebskontrolle
Der Hersteller empfehlt nach dem Bedarf und den Moglichkeiten des Betreibers 1x jéahrlich
folgende regelmiBige Instandhaltung und Betriebskontrolle der Puffer durchzufiihren:

Nachschmieren (mit Kunstschmierstoff, z.B. NH-2, G3 u.4.):

« Pufferlaufflichen (duBere Lagerfliche der Pufferhiilse bei Entlastung) und die
Tellerstirnflaichen mit geeignetem Schmiermittel. Der Hersteller empfehlt einen
Kunststoffschmiermittel NH-2 (Pufferlaufflichen), Kunststoffschmiermittel G 3
(Tellerstirnfldachen);

Uberpriifen
« ob der Puffer einen freien Gang nicht ausweist (d.h. man kann mit dem Pufferteller

gegeniiber die Pufferhiilse in der Langspufferachse mit einer menschlichen Kraft frei
bewegen);

« ob keine der Abdeckungen, die verhindern Auflésung der Sicherungsunterlagen,
welche die Baugruppe Pufferkorper-Pufferhiilse verbinden, fehlen oder schwer
verletzt sind,

« ob der Puffer keine Spuren einer schwerwiegenden Verletzung trigt (abgebogener
Puffer, Verformung der Walzbauteile und Pufferhiilse);

« ob in den SchweiBlverbindungen auf dem Pufferkorper, und zwar zwischen Rohr und
Unterlage, Unterlage und Teller, Rohr und Einlageabdeckungen, Pufferrohr
(Idnglicher SchweiBnaht) und auf der Pufferhiilse zwischen der Rohr und dem Flansch
keine sichtbare Rissen vorkommen;

« ob der Puffer keiner unangemessenen Wirmebehandlung ausgesetzt wurde
(abgebrannter Anstrich);

Soweit bei der Betriebskontrolle einer der oben beschriebenen Mingel festgestellt wurde, ist
die Demontage der Puffer und folgende Montage laut dem im Artikel 1.2 beschriebenen
Vorgang notwendig.

Die folgenden Schritte der Kontrolle und Reparatur der Puffer sind in den Artikeln 1.2 und
1.3 spezifiziert.

Datum: 26.10.2007 Néraznik kat.A , MINER NEP-8* 450 Pocet listd: 5
Vypracoval: Pavel Celindk ¢.v.:455.9.310.18.01.1/CD List¢.: 1
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1.2 Hinweise fiir Pufferreparatur

Der Hersteller empfehlt in einem Abstand von mindestens 6 Jahren den Puffer vom Wagen
demontieren, alle Pufferflichen vom Schmutz und Schmierfett griindlich reinigen, vor allem
die Schweillndhte auf dem Pufferkorper (Teller-Unterlage, Unterlage-Rohr, Rohr-
Einlageabdeckung, Rohr), auf der Pufferhiilse (Rohr- Flansch) und auf den Pufferstirnflichen.
Dann den Puffer sorgfiltig untersuchen und die moglich vorgekommenen im Artikel 1.1
beschriebenen Mingel iiberpriifen.

Weiter ist es notwendig zu kontrollieren:

« ob die sdmtliche Pufferlinge den in der Pufferzusammenstellzeichnung gegebenen
Malen und Toleranzen geniigt;

« ob der Pufferteller nicht iiberméfig abgenutzt ist — Rillen, die tiefer sind als 2 mm auf
der Samttellerfliche von mehr als 30%, Rillen, die tiefer sind als 3 mm auf der
Samttellerflache von mehr als 15%; auBler dem Radiusverschlei der kugelformigen
Stirntellerfliche mit Halbmesser mehr als 130 mm von der Puffertellerachse
(VerschleiBtiefe ca 3 mm in der Puffertellermitte)

Soweit keine Mingel festgestellt wurden, tritt die Kontrolle der Puffer mit dem Priifprotokoll
der Kennlinie Kraft-Hub, die der Ausfederungskennlinie geniigen muss, ein. Die UIC 526-1
Artikel 3.1. und UIC 526-1 Artikel 3.1 Normen spezifizieren fiir bestimmten Hub der Puffer
(Kompression) die Wertspanne die Widerstandskraft der Puffer. Die Hub- (Kompression) und
Kraftwerte laut der UIC 526-1 Artikel 3.1 Norm sind folgende:

e Hub Omm — Kraft 10 bis 50 kN (sog. Puffervorspannung)

e Hub 25 mm - Kraft 30 bis 130 kN

¢ Hub 60 mm — 100 bis 400 kN

e Hub 100 mm - 400 bis 1000 kN.

Im Falle, dass auch die Kennlinie keine Abweichungen ausweist, ist es moglich, nach dem
Nachschmieren der Pufferhiilseronr mit einem geeigneten Schmiermittel (z.B.
Kunstschmierstoff NH-2) den Puffer auf den Wagen montieren. Nach der Montage sind die
Stirnpufferteller mit einem geeigneten Schmierstoff (z.B. Kunstschmierstoff G3) zu
behandeln.

Soweit bei der Untersuchung des demontierten Puffers Mingel festgestellt wurden, ist den
Versuch der Kennlinie mit dem Priifprotokoll Kraft-Hub nicht notwendig und man kann
gleich die eigene unten in diesem Artikel beschriebene Pufferdemontage durchfiihren.

Im Falle, dass die Kennlinie Kraft nicht im Einklang mit der Kennlinie laut der UIC 526-1,
Artikel 3.1 Norm (siehe oben) ist, wird der Puffer laut dem unten beschriebenen Vorgang
demontiert.

Die offensichtlich mangelhaften Pufferbauteile, bzw. fehlerhafte Ausfederung, sind gegeniiber
neuen Bauteilen auszutauschen. Die Bauteile, die nicht ausgetauscht wurden, sind einer
MabBkontrolle laut der Tabelle im Artikel 2 unterworfen (der grenztechnische Zustand und die
GrenzverschleiBmaBen bei Untersuchungen). Bei der Auswertung sind die Bestimmungen
dieses Artikels zu beachten.

Die Reparaturen der Pufferausfederung werden laut den Hinweisen des Artikels 1.3
durchgefiihrt.

Im Falle der reparaturlosen Mingel ist der Puffer gegeniiber einen neuen auszutauschen.

Nach dem Zusammenbau des Puffers ist wieder die Kennlinie Kraft-Hub, die der UIC 526-1
Norm Artikel 1.3 geniigen muss, zu vermessen und zu vermerken.

Datum: 26.10.2007 Néraznik kat.A , MINER NEP-8* 450 Pocet listd: 5
Vypracoval: Pavel Celindk ¢.v.:455.9.310.18.01.1/CD List ¢.: 2
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Die ausgetauschten bzw. reparierten Pufferbauteile sind mit einem neuen Anstrich zu
versehen. Nachdem darf der Puffer wieder auf den Wagen montiert werden. Die
Stirntellerflache ist mit einem geeigneten Kunstschmierstoff (z.B. Kunstschmierstoff G3) zu
behandeln.

Fiir die Pufferdemontage und —Montage empfehlt der Hersteller folgenden Vorgang:

e Puffer mit Leitung in Rohrpressteilen

Der Puffer wird senkrecht unter die Presse auf den Hiilsenflansch gestellt und auf den Hub ca.
10 bis 60mm belastet. Dann werden sorgfiltig die ungeschweiliten Enden der
Einlageabdeckungen auf dem Hiilserohr ausgeglichen und die Sicherungsunterlagen werden
aus den Rillen herausgenommen. Der Puffer wird entlastet, der Pufferkorper von der
Pufferhiilse abgenommen und die Ausfederung und Stiitzrohre herausgezogen. Der
Innenraum und die Oberfliche der Pufferhiilse sowie die Pufferkorperhiilse wird vor der
Montage gereinigt und die Oberfliche der Pufferhiilse mit einem geeigneten Schmierstoff
behandelt (z.B. mit einem Kunststoffschmiermittel NH-2). Dann wird in die Pufferhiilse der
Stiitzrohr und die Ausfederung eingelegt und auf die Pufferhiilse der Pufferkorper laut der
Leitungsorientierung in Pufferhiilse und —Korper eingesetzt. Der Puffer wird so belastet,
damit in die Pufferkorperrillen die Sicherungseinlagen eingelegt und die Einlageabdeckungen
zurechtbogen werden kdnnen.

Bei der Demontage und Montage der Puffer sind die personlichen Schmutzmittel benutzt und
die Versicherungsvorschriften eingehalten.

1.3 Hinweise fiir die Reparatur der Pufferausfederung

Die Montage, Demontage, Reparaturen, Behebung und sdmtliche Manipulation mit der
Ausfederung diirfen laut den Hinweisen des Herstellers nur die dazu bestimmten und
geeigneten Reparaturwerke durchfiihren.

Datum: 26.10.2007 Néraznik kat.A , MINER NEP-8* 450 Pocet listd: 5
Vypracoval: Pavel Celifidk ¢.v.: 455.9.310.18.01.1/CD List¢.: 3
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2. GRENZTECHNISCHER ZUSTAND UND GRENZVERSCHLEIBMABEN

BEI

UNTERSUCHUNGEN

Unter dem grenztechnischen Zustand versteht man solche Abweichung von der Herstellzeichnung, nach deren
Uberschreitung der Hersteller keine ordnungsgemiiBe Titigkeit des bestimmten Bauteils garantiert. Bei
Uberschreitung dieses Wertes darf der gegenstindliche Bauteil in bestimmten technisch-betrieblichen
Bedingungen nicht benutzt werden.

Bauteile Zeichnung Nr. Zeichnung | Grenztechnisch | Grenzverschlei
smaB er Zustand BmaBen bei

(max. oder min. | Untersuchunge
erlaubte n
VerschleiBmal)

Pufferhiilse 455.9.310.18.03.1

- AuBendurchmesser Rohr Durchmesser | Durchmesser 219 | Durchmesser 220

- Durchmesser Flanschrohr 223-1

- Flanschdicke Durchmesser | Durchmesser 27.5 | Durchmesser 27

- Stiitzfldche mit 26

Sicherungseinlage 25+-0.5 19.5 20.5

- Wanddicke Leitung 227+-0.5 231.5 230.5

8 5 6

Pufferkorper 455.9.310.18.01.1/CD

- AuBendurchmesser Rohr Durchmesser | Durchmesser 227.5 | Durchmesser

- Rille der Sicherungseinlage 223.5+1 226.5

- Mittendicke Pufferteller 30.5+0.3-0.4 |34 33.5

- Einlagedicke unter dem 20+1-1.5 Verschleif3 3.5* Verschleify 3*

Pufferteller®* 35 30 31

Sicherungseinlage 455.0.321.12.003¢c

- Einlagedicke 30h11 27 28

* der vom Tellerradius vermessene Verschleifs 2750+-50mm (die nach der Schablone R
2750+-50mm festgestellte Abweichung)

** Auflagefldche fiir die Ausfederung

Beim Zusammenstellpuffer muss die Kote 620+5-1mm eingehalten werden.

ZeichnungsmaB — das in der genehmigten Zeichnungsdokumentation gegebene Mal3
Grenztechnischer Zustand (max. oder min. erlaubte VerschleiBmaB) — das MaB, bei
dessen Uberschreitung der Hersteller empfehlt, den Bauteil auszutauschen
GrenzverschleiBmaBen bei Untersuchungen — das Mal, bei dessen Uberschreitung der
Beurteilung der Reparaturwerkstatt nach liegt, ob der Bauteil gegeniiber einen neuen
ausgetauscht wird oder am Wagen bleibt.

Der Puffer muss funktionsfihig werden unter Voraussetzung, dass alle Forderungen, die aus
den fiir den gegenstindlichen Puffer bestimmten technischen Bedingungen hervorgehen,
erfiilllt werden. AuBer dem diirfen seine Eigenschaften und Funktionsfdhigkeit nicht einmal
begrenzt werden unter folgenden Bedingungen:

¢ Die Oberflichenfehler, ortliche Verformungen, Abdriicke usw. auf den funktionslosen
Pufferflichen (AuBenwalzfliche des Pufferkorpers, Innentellerfliche usw.), die kein
Charakter der Rissen oder Kerben haben, diirfen nicht tiefer werden als 2 mm, wobeli
die Funktionsfdhigkeit der Puffer nicht begrenzt werden darf. Die Bauteile, auf
welchen die Rissen oder Kerben vorkommen, sind auszutauschen.

Pocet lista: 5
List¢.: 4

Datum: 26.10.2007
Vypracoval: Pavel Celindk

Néraznik kat.A , MINER NEP-8* 450
¢.v.: 455.9.310.18.01.1/CD



SV Metal Studénka, a.s.

a company of

@ International Railway Systems

¢ Die Kennlinie der Ausfederung Kraft-Hub muss sich im Innern des in der UIC 526-1
Norm Artikel 3.1. bestimmten Korridors bewegen.

e Der Grenzzustand der Ausfederung MINER Typ TecsPak 30 kJ NEP-8 wird in der
UIC 526-1 Norm Artikel 3.1. bestimmt.

3. ERSATZTEILLISTE

Puffer , MINER NEP-8“ 450
Zeichnung Nr. 455.9.310.18.01.1/CD

Ersatzteile

Typ Zeichnungsnummer

Versicherungseinlage 455.0.321.12.003
Abdeckung der Versicherungseinlage 455.0.321.12.002
*Pufferkorper 455.9.310.18.02.1/CD
Pufferhiilse 455.9.310.18.03.1
Ausfederung MINER Kat. A 455.9.343.03.04.0
Stiitzrohr 455.0.310.18.010

* Der Puffer (Pufferkorper) darf ohne den Identifizierungsschild geliefert werden, Zeichnung
Nr. 455.0.321.14.019

Schvalil:
Pavel Feilhauer
MSV Metal Studénka, a.s.

Datum: 26.10.2007 Néraznik kat.A , MINER NEP-8* 450 Pocet listd: 5
Vypracoval: Pavel Celifidk ¢.v.: 455.9.310.18.01.1/CD List¢.: 5



AXTONE

RAILWAY COMPONENTS

AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraB3e 15 - D-57638 Neitersen

Instandhaltungsanweisung 7.3.4-
Keystone-Puffer mit Reibungsfeder 32 kJ 06.03.02
und Kunststoffplatte D

1. E|nIe|tung
Die Instandhaltung hat entsprechend der giiltigen Technischen Spezifikation Interoperabilitat
(TSI) zu erfolgen. Grundlage ist diese Instandhaltungsanweisung sowie Anweisungen des Ei-
gentimers der Komponente bzw. des Fahrzeuges.
Ziel der Instandhaltung ist die Gewahrleistung eines sicheren Betrieb zwischen den Instand-
haltungsmaBnahmen.
Die im Nachfolgenden genannten Festlegungen beziehen sich immer auf die Komponente
,Zug- und StoBeinrichtung® eines Fahrzeuges. Die betreffende Komponente wird im Punkt 4
spezifiziert.

2. Grundlagen der Instandhaltung

Die die Instandhaltung durchfiihrende Einrichtung muB durch den Eigentimer der Kompo-
nente bzw. durch eine vom Eigentimer beauftragte juristische Person dafiir zugelassen sein.
Die Qualitat der Instandhaltung ist regelmaBig zu Gberprufen.
Diese Einrichtung muB alle notwendigen Voraussetzungen fir eine ordnungsgemafe Instand-
haltung vorweisen kénnen. Insbesonders betrifft das Unterlagen (Instandhaltungsanweisun-
gen, Zeichnungen, glltige Regelwerke, ...), zugelassene und geprifte MeBeinrichtungen und
MeBmittel und arbeitssichere Werkzeuge.
Die Instandhaltungseinrichtung mufB nach ISO 9001 zertifiziert sein.
Der Eigentiimer der Komponente legt die Nutzungsdauer derselben fest. Der Hersteller der
Komponente kann eine Empfehlung aussprechen. Basis dieser Empfehlung sind die im Be-
trieb auftretenden Belastungen, durchgefuhrte Berechnungen und vorhandene Erfahrungen.
Die Instandhaltung gliedert sich in zwei Stufen:

Praventive InstandhaltungsmaBnahmen

Korrektive InstandhaltungsmaBnahmen
Basis der Instandhaltung sind die glltigen Zeichnungen. Davon abweichende zulassige
GrenzmalBe der Bauteile sind durch den Eigentiimer bereitzustellen. Dieser kann diese vom
Hersteller abfordern.
Als Ersatzteile kbnnen in der Regel alle auf den Stlicklisten genannten Teile eingesetzt wer-
den.

3. Aufzeichnungen
Durch die Einrichtung sind die durchgefihrten Instandhaltungsarbeiten zu dokumentieren.
An der Komponente ist das Instandhaltungsjahr und die durchfihrende Einrichtung nach der
Instandhaltung anzuschreiben.

4. Komponente
Keystone- Puffer C119.A105RC001

Instandhaltungsanweisung i
Keystone - Puffer mit Reibungsfeder 32 kJ und Kunststoffplatte 7.3.4-06.03.02
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AXTONE

RAILWAY COMPONENTS
AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraB3e 15 - D-57638 Neitersen
5. Praventive InstandhaltungsmaBnahmen

Ein Puffertausch am Wagen wahrend des Betriebes ist bei Erreichen der BetriebsgrenzmaBe
notwendig. Diese sind

e Pufferlangsspiel > 15 mm
e Verdrehspiel zwischen Gehause und StéBel : > 7 mm
e Puffertellerverschlei : >10 mm

AuBerdem bei duBeren Schaden wie Verformungen, Brliche, Risse, schadhaften Verbin-
dungselementen usw.

Waéhrend des Revisionsaufenthaltes eines Wagens in einer Werkstatt ist ein Puffertausch bei
Erreichen der WerkgrenzmaBe erforderlich. Diese sind

e Pufferlangsspiel 5 mm

e Verdrehspiel zwischen Gehduse und StdBel : > 5 mm

e Puffertellerverschlei > 8mm
AuBerdem bei duBeren Schaden wie Verformungen, Brliche, Risse, schadhaften Verbin-
dungselementen usw.

>
>

6. Korrektive InstandhaltungsmaBnahmen

Zerlegung

Der Puffer ist unter einer Presse mit einer Mindestdruckkraft von 50 kN zu zerlegen. Vorher
wird die Kunststoffplatte im Pufferteller entfernt. Dazu sind die Befestigungsschrauben zu 16-
sen (Achtung: Schrauben sind verklebt, Lésen unter Warmeinwirkung). Dann wird der Puffer
soweit zusammengedrickt bis der Anschlagring nicht mehr am Anschlag der Pufferhilse an-
liegt. AnschlieBend wird der Anschlagring mit einer Spreizvorrichtung nur soweit gespreizt,
dass er aus den Nuten des StdBel gleitet. Der Ring wird am Hulsenflansch abgelegt.

Nach Entspannen der Presse wird der Puffer dieser entnommen und zerlegt. Dabei ist darauf
zu achten, dass ggf. einzelne Ringe der Ringfeder verklemmt sein kénnten (nur in gesichertem
Zustand transportieren). Der Anschlagring ist Uber die Hilse abzuziehen (Spreizen des Schlit-
zes im Ring auf max. 62 mm).

Der Bolzen in der Hilse wird nur bei erkennbaren Schaden oder nicht mehr festem Sitz ent-
fernt.

Aufarbeitung Gehause

Die Gehauseteile sind entsprechend der WerkgrenzmaBe auszulehren. Die Werk- und Be-
triebsgrenzmaBe werden der qualifizierten Fachwerkstatt zur Verfligung gestellt.

Sofern die WerkgrenzmaBe (ber- bzw. unterschritten sind, ist damit zu rechnen, dass inner-
halb des nachsten Revisionsabschnittes die BetriebsgrenzmaBe Uber- bzw. unterschritten
werden, und damit eine Funktion des Puffers nicht mehr gewéhrleistet ist.

Nicht mehr grenzmaBhaltige Teile sind aufzuarbeiten oder durch Neuteile zu ersetzen. Teile
mit Anrissen sind zu verschrotten. Richtarbeiten an Geh&usebauteilen sind in rotwarmen Zu-
stand bei mind. 850 ° C durchzufihren. Bei SchweiBarbeiten sind die glltigen Vorschriften zu
beachten. AuftragsschweiBBen ist zugelassen.

Bei losem Sitz des Bolzens ist die Bohrung auszulehren und ein entsprechender Bolzen mit
Ubermalf anzufertigen.

Der Anschlagring ist nicht aufzuarbeiten. Er ist durch ein Neuteil zu ersetzen. Die Kunststoff-
platte des Puffertellers sollte ersetzt werden.

Aufarbeitung Ringfeder (siehe auch spezielle Ringfedervorschrift)
Demontage der Federsaule in einer Schutzvorrichtung

Instandhaltungsanweisung
Keystone - Puffer mit Reibungsfeder 32 kJ und Kunststoffplatte 7.3.4-06.03.02
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AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraBe 15 - D-57638 Neitersen
- Reinigen der Bauteile
Strahlen der Federringe (frei von Passungsrost, Rost, Fett usw.)
Sichtkontrolle der Vorspannteile
Sichtkontrolle und Klangprobe der Federringe
Auslehren der Ringe
Fetten
Montage
nach dreimaligem kompletten Zusammendricken Vorspannkraft und Endkraft (ent-
sprechend Zeichnung) tberprifen
gof. Ringe tauschen (Uber- bzw. UntermaB) und/oder Beilage (max. 5 mm) beilegen
Fetten am AuBendurchmesser (Abstande zwischen den AuBenringen komplett mit Fett
versehen)

Montage des Puffers (siehe auch Montageanleitung)
Anschlagring mittels Spreizwerkzeug spreizen und tber die Hilse bis zum Flansch fuh-
ren (Anschlagring auf max. 62 mm spreizen)
Bolzen auf — 18 ° C abkihlen und in die Hilse einsetzen
Reibungsfeder in die Hllse einsetzen (ggf. Beilage verwenden)
Aufsetzen der Kunststoffpassfeder
Gleitflachen zwischen Hilse und StdBel einfetten
Aufsetzen des StéBels
Puffer unter Presse mit ca. 50 kN zusammendricken
Anschlagring in Nuten des StéBels einlegen (auf gleichmaBige Auflage des Anschlag-
ringes achten, Schlitz des Anschlagringes befindet sich im angebauten Zustand des
Puffers unten (+ 45 °), Anschlagring auf max. 62 mm spreizen)
Presse entspannen und Puffer entnehmen
Farbausbesserungen bzw. komplette Farbgebung durchfiihren
Befestigen der Kunststoffplatte im Pufferteller (Achtung: Schrauben muissen einge-
klebt werden — siehe Zeichnung)
Schmieren des Puffertellers (vor und nach dem Anbau)
Puffer sind so zu lagern, dass kein Wasser eindringen kann (Abstellen auf Hiilse)

7. Anmerkungen
Erkenntnisse, die nach Betriebserfahrungen gewonnen werden, werden regelmaBig eingear-
beitet.
Als Ersatzteile sind grundsatzlich Bauteile der Fa. AXTONE Bahntechnik Neitersen zu ver-
wenden.
Anderungen im Sinne des technischen Fortschrittes vorbehalten.

Instandhaltungsanweisung i
Keystone - Puffer mit Reibungsfeder 32 kJ und Kunststoffplatte 7.3.4-06.03.02
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AXTONE

RAILWAY COMPONENTS

AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraB3e 15 - D-57638 Neitersen

Instandhaltungsanweisung 7.3.4-
Keystone — Puffer mit Reibungsfeder 32 kd | 06.01.04

1. E|nle|tung
Die Instandhaltung hat entsprechend der gliltigen Technischen Spe2|f|kat|on Interoperabilitat
(TSI) zu erfolgen. Grundlage ist diese Instandhaltungsanweisung sowie Anweisungen des Ei-
gentimers der Komponente bzw. des Fahrzeuges.
Ziel der Instandhaltung ist die Gewabhrleistung eines sicheren Betrieb zwischen den Instand-
haltungsmaBnahmen.
Die im Nachfolgenden genannten Festlegungen beziehen sich immer auf die Komponente
,Zug- und StoBeinrichtung” eines Fahrzeuges. Die betreffende Komponente wird im Punkt 4
spezifiziert.

2. Grundlagen der Instandhaltung

Die die Instandhaltung durchfiihrende Einrichtung mufB durch den Eigentimer der Kompo-
nente bzw. durch eine vom Eigentimer beauftragte juristische Person dafir zugelassen sein.
Die Qualitat der Instandhaltung ist regelmaBig zu tberprifen.
Diese Einrichtung muB alle notwendigen Voraussetzungen fiir eine ordnungsgemane Instand-
haltung vorweisen kénnen. Insbesonders betrifft das Unterlagen (Instandhaltungsanweisun-
gen, Zeichnungen, gultige Regelwerke, ...), zugelassene und geprifte MeBeinrichtungen und
MeBmittel und arbeitssichere Werkzeuge.
Die Instandhaltungseinrichtung mufB nach ISO 9001 zertifiziert sein.
Der Eigentimer der Komponente legt die Nutzungsdauer derselben fest. Der Hersteller der
Komponente kann eine Empfehlung aussprechen. Basis dieser Empfehlung sind die im Be-
trieb auftretenden Belastungen, durchgefihrte Berechnungen und vorhandene Erfahrungen.
Die Instandhaltung gliedert sich in zwei Stufen:

Praventive InstandhaltungsmaBnahmen

Korrektive InstandhaltungsmaBnahmen
Basis der Instandhaltung sind die glltigen Zeichnungen. Davon abweichende zulassige
GrenzmalBe der Bauteile sind durch den Eigentiimer bereitzustellen. Dieser kann diese vom
Hersteller abfordern.
Als Ersatzteile kénnen in der Regel alle auf den Stlicklisten genannten Teile eingesetzt wer-
den.

3. Aufzeichnungen
Durch die Einrichtung sind die durchgefihrten Instandhaltungsarbeiten zu dokumentieren.
An der Komponente ist das Instandhaltungsjahr und die durchfihrende Einrichtung nach der
Instandhaltung anzuschreiben.

4. Komponente
C111.A105RC002 Keystone Puffer, Teller 340x450
C111.A105RC004 Keystone Puffer, Teller 340x550

Instandhaltungsanweisung i
Keystone — Puffer mit Reibungsfeder 32 kJ 7.3.4-06.01.04
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5. Praventive InstandhaltungsmaBnahmen
Ein Puffertausch am Wagen wahrend des Betriebes ist bei Erreichen der BetriebsgrenzmaBe
notwendig. Diese sind
e Pufferlangsspiel > 15 mm
e Verdrehspiel zwischen Gehause und StéBel : > 7 mm
e Puffertellerverschlei > 10 mm

AuBerdem bei auBeren Schaden wie Verformungen, Briiche, Risse, schadhaften Verbin-
dungselementen usw.

Waéhrend des Revisionsaufenthaltes eines Wagens in einer Werkstatt ist ein Puffertausch bei Er-
reichen der Werkgrenzma@Be erforderlich. Diese sind
e Pufferlangsspiel > 5mm
e Verdrehspiel zwischen Gehduse und StdBel : > 5 mm
e Puffertellerverschlei3 > 8mm
AuBerdem bei auBeren Schaden wie Verformungen, Briche, Risse, schadhaften Verbin-
dungselementen usw.

6. Korrektive InstandhaltungsmaBnahmen

Zerlegung

Der Puffer ist unter einer Presse mit einer Mindestdruckkraft von 50 kN zu zerlegen. Dazu wird
der Puffer soweit zusammengedrickt bis der Anschlagring nicht mehr am Anschlag der Puf-
ferhilse anliegt. AnschlieBend wird der Anschlagring mit einer Spreizvorrichtung nur soweit
gespreizt, dass er aus den Nuten des StéBel gleitet. Der Ring wird am Hulsenflansch abge-
legt.

Nach Entspannen der Presse wird der Puffer dieser entnommen und zerlegt. Dabei ist darauf
zu achten, dass ggf. einzelne Ringe der Ringfeder verklemmt sein kénnten (nur in gesichertem
Zustand transportieren). Der Anschlagring ist Uber die Hilse abzuziehen (Spreizen des Schilit-
zes im Ring auf max. 62 mm).

Der Bolzen in der Hulse wird nur bei erkennbaren Schaden oder nicht mehr festem Sitz ent-
fernt.

Aufarbeitung Gehause

Die Geh&useteile sind entsprechend der WerkgrenzmaBe auszulehren. Die Werk- und Be-
triebsgrenzmafe werden der qualifizierten Fachwerkstatt zur Verfligung gestellt.

Sofern die WerkgrenzmaBe Uber- bzw. unterschritten sind, ist damit zu rechnen, dass inner-
halb des nachsten Revisionsabschnittes die BetriebsgrenzmaBe Uber- bzw. unterschritten
werden, und damit eine Funktion des Puffers nicht mehr gewahrleistet ist.

Nicht mehr grenzmaBhaltige Teile sind aufzuarbeiten oder durch Neuteile zu ersetzen. Teile
mit Anrissen sind zu verschrotten. Richtarbeiten an Gehausebauteilen sind in rotwarmen Zu-
stand bei mind. 850 ° C durchzufiihren. Bei SchweiBarbeiten sind die giiltigen Vorschriften zu
beachten. AuftragsschweiBBen ist zugelassen.

Bei losem Sitz des Bolzens ist die Bohrung auszulehren und ein entsprechender Bolzen mit
Ubermalf anzufertigen.

Der Anschlagring ist nicht aufzuarbeiten. Er ist durch ein Neuteil zu ersetzen.

Aufarbeitung der Reibungsfeder (sieche auch spezielle Reibungsfedervorschrift)
Demontage der Federsaule in einer Schutzvorrichtung
Reinigen der Bauteile
Strahlen der Federringe (frei von Passungsrost, Rost, Fett usw.)

Instandhaltungsanweisung
Keystone — Puffer mit Reibungsfeder 32 kJ 7.3.4-06.01.04
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7. An

Sichtkontrolle der Vorspannteile

Sichtkontrolle und Klangprobe der Federringe

Auslehren der Ringe

Fetten

Montage

nach dreimaligem kompletten Zusammendricken Vorspannkraft und Endkraft (ent-
sprechend Zeichnung) Uberprifen

gof. Ringe tauschen (Uber- bzw. UntermaB) und/oder Beilage (max. 5 mm) beilegen
Fetten am AuBendurchmesser (Abstande zwischen den AuBenringen komplett mit Fett
versehen)

Montage des Puffers (sieche auch Montageanleitung)

Anschlagring mittels Spreizwerkzeug spreizen und tber die Hilse bis zum Flansch
fihren (Anschlagring auf max. 62 mm spreizen)

Bolzen auf — 18 ° C abkihlen und in die Hilse einsetzen

Reibungsfeder in die Hilse einsetzen (ggf. Beilage verwenden)

Aufsetzen der Kunststoffpassfeder

Gleitflachen zwischen Hilse und StdBel einfetten

Aufsetzen des St6Bels

Puffer unter Presse mit ca. 50 KN zusammendriicken

Anschlagring in Nuten des StdBels einlegen (auf gleichmaBige Auflage des Anschlag-
ringes achten, Schlitz des Anschlagringes befindet sich im angebauten Zustand des
Puffers unten (+ 45 °), Anschlagring auf max. 62 mm spreizen)

Presse entspannen und Puffer entnehmen

Farbausbesserungen bzw. komplette Farbgebung durchfihren

Schmieren des Puffertellers (vor und nach dem Anbau)

Puffer sind so zu lagern, dass kein Wasser eindringen kann (Abstellen auf Hilse)

merkungen
Erkenntnisse, die nach Betriebserfahrungen gewonnen werden, werden regelmaBig eingear-

Als Ersatzteile sind grundsétzlich Bauteile der Fa. AXTONE Bahntechnik Neitersen zu ver-
wenden.
Anderungen im Sinne des technischen Fortschrittes vorbehalten.

Instandhaltungsanweisung

Keystone — Puffer mit Reibungsfeder 32 kJ 7.3.4-06.01.04

Datum: 30.11.2007 | _Erstellt: M\. Wagner |  Ausgabe 07 Seite 3 von 3




AXTONE

RAILWAY COMPONENTS
AXTONE BAHNTECHNIK GmbH - RheinstraBe 15 - D-57638 Neitersen

Inbetriebnahmeanweisung

Hiilsenpuffer 7.3.4 - 06.00.00

Die Anweisung gilt fir Hilsenpuffer, die zum Anbau an Schienenfahrzeugen vorgesehen sind.

1. Anbau

An jedes Fahrzeugende durfen nur Puffer der gleichen Bauart ( Lange, Hub, Federbauart, Puffertellergré e,

Puffertellerradius ) angebaut werden.

Der Hiilsenpuffer muB am Kopfstlick des Schienenfahrzeuges mit 4 Befestigungsschrauben M 24 in einer

Guteklasse mit einer Mindeststreckgrenze von 350 N/mm angebracht werden (UIC 526-1, UIC 528-1 ).
Empfohlen wird die Verwendung von Sechskantschrauben M 24, Giiteklasse 8.8 und Sechs-
kantmuttern M 24, Giiteklasse 8. Das Anzugsmoment betragt 690 Nm / Verschraubungsklasse B.

Achtung! Bei Pufferanbau weist die Wasserablaufbohrung nach unten.

2. Schmierung
Nach Anbau sind der Pufferteller ganzflachig und die Gleitflachen der Pufferhiilse bzw. PufferstdBel ent-
sprechend Pufferbauart mit einem bei der Betreiberbahn tblichen Schmierfett zu schmieren
Empfohlen wird die Verwendung eines biologisch abbaubaren Fettes, z.B. Ceplattyn Eco 300 (Fa.
Fuchs Lubritech).
Die Schmierung der Pufferteller ist unabhangig von der Pufferausfiihrung immer notwendig und muB in
ausreichendem MaBe erfolgen.
Ein regelmé&Biges Nachschmieren wahrend des Betriebes ist in Abhangigkeit von Werkstattaufenthalt, Lauf-
kilometer, Fetteigenschaften und Witterung zu gewéhrleisten.

3. _Uberfiihrung )
Besonders wahrend Uberfihrungsfahrten ist auf ausreichende Schmierung der Pufferteller und auf die Ver-
spannung gekuppelter Wagen untereinander zu achten.

Es kann die Notwendigkeit bestehen, bei Gleisb6gen mit R < 150 m miteinander gekuppelte Wagen auf
gréBeren Pufferabstand zu kuppeln (langmachen).

falsch  richtlg

4. Lagerung
Die Puffer sind so zu lagern, daB kein Wasser eindringen kann.

Gleitflachen entsprechend Pufferbauart fetten.

Befestigung des Hilsenpuffers am Kopf—
~— stiick mit 4 Sechskantschrauben M24(GK8.8)
und 4 Sechskantmuttern M24(GK8).
Anzugsmoment 690 Nm/B
Pufferteller
schmieren -
Pavom\\
=< N —_J

Bei Pufferanbau weist die
Wasserablaufbohrung nach unten.

Inbetriebnahmeanweisung Hilsenpuffer 7.3.4-06.00.00
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Die angegebenen zeitlichen Abstande zwischen den WartungsmafRnahmen sind empfohlene Maximalwerte. Die
Bremsausrustung von Guterwagen ist verschiedenen Einflissen ausgesetzt, die den Verschleil} beeinflussen. Bei

besonders harten Einsatzbedingungen, wie salzhaltige Luft, Kontakt mit aggressiven Stoffen, hohe
Staubbelastung, extreme Temperaturen, sind die Intervalle zu verkurzen. Ebenso konnen, bei Vorliegen
entsprechender Betriebserfahrungen, die Intervalle verlangert werden.

Es wird empfohlen, den Abstand der Malinahmen an den Wartungsplan des jeweiligen Fahrzeugtyps anzupassen.

Komponente Untersuchung Kontrolle Inspektion Bemerkungen
(max. Abstand (max. Abstand (Maximalabstand
zwischen zwischen den Zwischen
Untersuchungen: Kontrollen:.2 Jahre ) Inspektionen: 6 Jahre)
1 Jahr)

Steuerventil KE e Datum der letzten e Datum der letzten e Datum der letzten
Untersuchung Wntersuchung Untersuchung
ablesen, ablesen, wechseln, ablesen, wechseln,
wechseln, wenn wenn letzte wenn letzte
letzte Untersuchung langer Untersuchung langer
Untersuchung als 15 Jahre als 15 Jahre
langer als 15 zurtckliegt zurtckliegt

Jahre zurlickliegt,

e wenn kein

e wenn kein

wenn kein Zeitabhangiger zeitabhangiger
zeitabhangiger Wechsel notwendig, Wechsel notwendig,
Wechsel Funktion Funktion
notwendig, einschlielilich der einschlielilich der
Funktion automatischen automatischen

einschliel3lich der

automatischen

Lastabbremsung

prufen.
¢ wenn Ventil

gewechselt wird,

Lastabbremsung
prufen (Ansprung,
Bremszylinderfillzeit,
Losezeit,
Bremsempfindlichkeit
/ -unempfindlichkeit,

Lastabbremsung
prufen (Ansprung,
Bremszylinderfillzeit,
Losezeit,
Bremsempfindlichkeit
/ -unempfindlichkeit,
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Komponente Untersuchung Kontrolle Inspektion Bemerkungen
(max. Abstand (max. Abstand (Maximalabstand
zwischen zwischen den zwischen
Untersuchungen: Kontrollen: 2 Jahre ) Inspektionen: 6 Jahre)
1 Jahr)

Ventiltrager Stufbarkeit der Stufbarkeit der

reinigen Bremse, — C-Druck- Bremse, — C-Druck-
Prifung siehe Prufung siehe
Wiegeventil) Wiegeventil)

e wenn Ventil e wenn Ventil
zeitabhangig zeitabhangig
gewechselt, auch gewechselt, dann
luftsteuernde auch luftsteuernde
Bremsteile:der Bremsteile der
pneumat. pneumat.
Lastabbremsung, Lastabbremsung,
Rickschlagventile, Ruckschlagventile,
Kontrollstutzen Kontrollstutzen
wechseln wechseln

e wenn Ventil e wenn Ventil
gewechselt wird, gewechselt wird,
Ventiltrager reinigen Ventiltrager reinigen

Lastbremsventil e C-Druckwerte e C-Druckwerte leer e C-Druckwerte leer

RLV leer und beladen und beladen prifen, und beladen prifen,

prifen, fur fir Zustand fir Zustand
Zustand .beladen® T-Druck .beladen® T-Druck
.beladen® T- einspeisen einspeisen
Druck einspeisen
Druckumsetzer o C-Druckwerte o (C-Druckwerte leer o C-Druckwerte leer
DU-111. leer und beladen und beladen prifen, und beladen prifen,
prufen, fur fir Zustand fir Zustand
Zustand Lbeladen“ T-Druck Lbeladen“ T-Druck
.beladen* T- einspeisen bzw. in einspeisen bzw. in
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Komponente Untersuchung Kontrolle Inspektion Bemerkungen
(max. Abstand (max. Abstand (Maximalabstand
zwischen zwischen den zwischen
Untersuchungen: Kontrollen: 2 Jahre ) Inspektionen: 6 Jahre)
1 Jahr)

Druck einspeisen
bzw. in Position
,beladen®
umschalten

Position ,beladen”
umschalten

Position ,beladen®
umschalten

Bremszylinder
BG

e ordnungsgemalie
Aufhédngung und
festen Sitz
sichtprifen

e Dbei Bedarf
FUhrungsrohre
bei angelegter
Bremse von
aullen fetten
(Renolit HLT2 -
KB)

e auf festen Sitz und
Schaden
kontrollieren

e Flhrungsrohre bei
angelegter:Bremse
von aufden fetten
(Renolit HLT2 — KB)

auf festen Sitz und
Schaden
kontrollieren
Bremskolbeneinheit
ausbauen,
Manschette auf
Schaden, Verschleill
kontrollieren, bei
Bedarf auswechseln
Rickdruckfeder auf
Schaden
untersuchen
Bremszylinder innen
reinigen, auf
Schaden
untersuchen
Ruickdruckfeder olen,
Bremszylinder innen
und Manschette
fetten (Renolit HLT2
- KB),
Bremskolbeneinheit
einbauen
FUhrungsrohre bei
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Komponente Untersuchung Kontrolle Inspektion Bemerkungen
(max. Abstand (max. Abstand (Maximalabstand
zwischen zwischen den zwischen
Untersuchungen: Kontrollen: 2 Jahre ) Inspektionen: 6 Jahre)
1 Jahr)

angelegter Bremse
von:aulien fetten
(Renalit HLT2 — KB)

Wiegeventil WM..

e T-Druck (leer) bei

geldster Bremse
prifen

e T-Druck (leer) bei
geloster Bremse
prufen

e T-Druck (leer) bei
geloster Bremse
prufen

Prifung der Kennlinie
ist durch Beladung
des Fahrzeuges oder
am Prifstand (Ausbau
des Wiegeventils)
moglich.

Zwischenring e sichtprufen, bei e sichtprifen, bei s sichtprifen, bei
Beschadigung Beschadigung Beschadigung
austauschen austauschen austauschen
Federteller e sichtprifen, bei e sichtprufen, bei e sichtprifen, bei
Beschadigung Beschadigung Beschadigung
austauschen austauschen austauschen
Bremsgesténge- e 2 Umdrehungen e _Zustand von:Steller ¢ reinigen und sofern keine
steller einschrauben, und Steuerteilen Regulierspindel mit ents.prechenden
zweimal bremsen sichtprifen, ggf. Renolit HLT2 Betriebserfahrungen
DRV.... und I6sen‘und auf ausbauen und nachschmieren, bei vorliegen, wird eine
wieder korrektes aufarbeiten, Bedarf Probezerlegung eines
Klotzspiel prufen, Steuerstange Korrosionsschutz- Bremsgestangestellers
Kolbenhub'dabei gangbar machen mafnahmen nach 4 Jahren

ebenfalls prifen;
3 Umdrehungen,
jedoch nicht tGber
zulassige
Ausschraublange
hinaus,
ausschrauben,

2 Umdrehungen
einschrauben,
zweimal bremsen
und l6sen und auf
wieder korrektes
Klotzspiel prifen,
Kolbenhub dabei

empfohlen,

Begutachtung und
Entscheidung Uber
weiteres Vorgehen
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Komponente Untersuchung Kontrolle Inspektion Bemerkungen
(max. Abstand (max. Abstand (Maximalabstand
zwischen zwischen den zwischen
Untersuchungen: Kontrollen: 2 Jahre ) Inspektionen: 6 Jahre)
1 Jahr)
zweimal bremsen ebenfalls prifen
und I6sen und auf
wieder korrektes
Klotzspiel priifen
Luftabsperrhahn o Wirksamkeit der Wirksamkeit der Wirksamkeit. der
LH3-1 V4* EntlGftung, EntlGftung, EntlGftung,
Leichtgangigkeit, Leichtgangigkeit, Leichtgangigkeit,
Dichtheit prifen Dichtheit prifen Dichtheit prifen
¢ Endstellungen schadhafte .und schadhafte und
bezuglich der schwergangige schwergangige
Arretierung auswechseln auswechseln
prufen Endstellungen Endstellungen
bezliglich der bezlglich der
Arretierung prfen, Arretierung prufen,
schadhafte schadhafte
auswechsein auswechseln
Druckbehalter ...l e auf Schaden Untersuchungsdatum Untersuchungsdatum | ,Wiederkehrende
sichtprifen, auch feststellen, ggf. feststellen, ggf. Prufungen®:
Spannbander ausbauen und prifen ausbauen und prifen | Flr

e beschadigte
Behalter bzw.
Spannbander
auswechseln

auf'Schaden
sichtprifen, auch
Spannbander
beschadigte Behalter
bzw. Spannbander
auswechseln
entwassern und
ausblasen,
Verschraubungen

auf Schaden
sichtprifen, auch
Spannbander
beschadigte Behalter
bzw. Spannbander
auswechseln
schadhafte Behélter
auswechseln
entwassern und

Luftbehalter < 150
Liter, die auf Grund
der Einbauverhaltnis-
se mit max. 6 bar
betrieben werden,
zahlen die Arbeits-
und Prifschritte, die
bei der Inspektion,
spatestens jedoch
nach 12 Jahren,
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Komponente Untersuchung Kontrolle Inspektion Bemerkungen
(max. Abstand (max. Abstand (Maximalabstand
zwischen zwischen den zwischen
Untersuchungen: Kontrollen: 2 Jahre ) Inspektionen: 6 Jahre)
1 Jahr)
offnen ausblasen, auszufihren sind, als
e Behalter mit Verschraubungen wiederkehrende
Korrosionsschutzol offnen Prifungen.
ausspruhen e Behalter mit
Korrosionsschutzol
aussprihen
Tropfbecher e Sichtprifung e entwassern und e entwassern und
R 1 V4" e AblaRschraube ausblasen ausblasen
offnen
Rohrmutter wartungsfrei wartungsfrei wartungsfrei
Bremskupplung e reinigen, auf e reinigen, auf festen e reinigen, auf festen Vorhandensein der

festen Sitz
prifen, danach
sichtprifen, bei
Beschadigung
austauschen,
Alter prifen,
wenn alter als 12
Jahre,
auswechseln

Sitz prifen, danach
sichtprifen, bei
Beschadigung
austauschen,

Alter priifen, wenn
alter als 12 Jahre,
auswechseln

Sitz prifen, danach

sichtprifen, bei
Beschadigung
austauschen,
Alter prifen, wenn
alter als 12 Jahre,
auswechseln

Dichtung (Nutring)
prifen, wenn nicht
vorhanden, eine neue
einsetzen

Bremsumstellvor-
richtung
EIN-AUS

e Funktionspriifung,
ausreichende
Arretierung in den
Endstellungen
prifen, Lagerung
Olen, Schildlager
reinigen,
Anschriften, wenn

s reinigen, danach
Sicht- und
Funktionsprifung,
ausreichende
Arretierung in den
Endstellungen
prifen, Lagerung
Olen, Schildlager

e reinigen, danach
Sicht- und
Funktionsprifung,
ausreichende
Arretierung in den
Endstellungen
prifen, Lagerung
Olen, Schildlager
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Komponente Untersuchung Kontrolle Inspektion Bemerkungen
(max. Abstand (max. Abstand (Maximalabstand
zwischen zwischen den zwischen
Untersuchungen: Kontrollen: 2 Jahre ) Inspektionen: 6 Jahre)
1 Jahr)

notig, ausbessern reinigen, Anschriften reinigen, Anschriften
und Schutzanstrich, und.Schutzanstrich,
wenn naotig, wenn notig,
ausbessern ausbessern

Umstellvor- e Funktionsprifung, e reinigen, danach reinigen, danach

; ausreichende Sicht- und Sicht- und
rlchtung G-P Arretierung in den Funktionsprifung, Funktionsprifung,
Endstellungen ausreichende ausreichende
prifen, Lagerung Arretierung:in den Arretierung in den
Olen, Schildlager Endstellungen Endstellungen
reinigen, prufen, Lagerung prifen, Lagerung
Anschriften, wenn dlen, Schildlager Olen, Schildlager
notig, ausbessern reinigen, Anschriften reinigen, Anschriften
und Schutzanstrich, und Schutzanstrich,
wenn notig, wenn notig,
ausbessern ausbessern

Str('jmungs- e Aaulere Dichtheit e ' Aulere Dichtheit aulere Dichtheit

drossel prifen prifen prifen, Dise

reinigen, Dichtringe
erneuern

Kontrollstutzen
K1-E

e Aauleren Zustand

prifen

e Aauleren Zustand
prifen, Dichtheit
nach aul3en prifen,
Funktionsprufung

auleren Zustand
prifen, Dichtheit
nach aul3en prifen,
Funktionsprufung

Kontrollstutzen
T2

e auleren Zustand

prifen

e Auleren Zustand
prifen, Dichtheit
nach aulden prifen,
Funktionsprufung

auleren Zustand
prifen, Dichtheit
nach aulden prifen,
Funktionsprufung
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Wartungsvorschlage fir Guterwagen-Bremsausriustungskomponenten

Generell qilt:

Werden Anforderungen nicht erfullt, ist die jeweilige Komponente auszuwechseln oder instandzusetzen.
Als Wartungsablauf der Wagen wurde angenommen:

- jahrliche Untersuchungen

- Kontrollen nach jeweils 2 Jahren

- grolde Inspektion nach 6 Jahren

Der angenommene Ablauf beginnt nach dem Durchlaufen immer wieder von vorn.

Uberholungen von Komponenten kénnen durch den Geschéftsbereich railservices der Knorr-Bremse Systeme fiir
Schienenfahrzeuge GmbH oder autorisierte Werkstatten erfolgen.
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@ International Railway Systems HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
RAIL PROJECT Y25LS(S)1 -K Revision: Digﬁrz-1 15
(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05

Grundlegende Produktspezifikation:

Zweiachsiges Guterwagendrehgestell Y25, Radsatzlast 22.5 t,
Raddurchmesser 920 mm, Achsstand 1800 mm

Registration: Erarbeitet von: f)alog

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite: 1/44
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WARTUNGS- Nr.:
& International Railway Systems HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
RAIL PROJECT Y25Ls(s)1-K Revision: Digﬁ,z-m-ﬁ
(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05
EINLEITUNGSBESTIMMUNGEN
Die Betriebs- und Instandhaltungsanleitungen betreffen das Drehgesell Y25 Ls(s)1-

K (BA 628.4/629.4) und sind fur diejenige Fachorganisationseinheiten bestimmt, die fur die
Instandsetzung des rollenden Materials verantworten.
Diese Instandsetzungsanleitungen gelten fir die periodischen Aufarbeitungen und

beinhalten die Kriterien zur

Beurteilung einzelner

einschlieBlich der Bedingungen zur Grundreparatur.

Drehgestellbauteile und Teile

ANLEITUNGEN BESTEHEN AUS FOLGENDEN TEILEN:

TEIL A—-  Konstruktionsbeschreibung des zweiachsigen Drehgestells Y25 Ls(s)1-K in
Ubereinstimmung mit der TRP-07-074-B2_TS — Spezifikation.

TEIL B—- Betriebs- und Instandhaltungsanleitung fur das zweiachsige Y25 Ls(s)1-K

Drehgestells

TEIL C— Aufarbeitung des zweiachsigen Y25 Ls(s)1-K Drehgestells

TEIL D - Grenzmalle des Y25 Ls(s)1-K Drehgestells

TEIL E— Schmieranleitungen fir das Y25 Ls(s)1-K Drehgestells

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway

Systems weder verdffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden
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WARTUNGS- Nr.:
& International Railway Systems HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
RAIL PROJECT Y25LS(S)1 -K Revision: Dzagfr)rz-1 o5
(BA 628.4/629.4) 01/ 2007-11-05
TEIL A

Konstruktionsbeschreibung des zweiachsigen Drehgestells

in Ubereinstimmung mit der

Y25 Ls(s)1-K

TRP-07-074-B2_TS - Spezifikation

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway

Systems weder verdffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden
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WARTUNGS- N

@ International Railway Systems HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
RAIL PROJECT Y25LS(S)1 -K Revision: Digﬁrz-1 15
(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05
A1Allgemeines

Das zweiachsige Guterwagendrehgestell Y25 Ls(s)1-K (BA 628.4/629.4) ist ein
zweiachsiges UIC/ORE Drehgestell. Seine eigene Abmessungen sowie die
Anschlussabmessungen stimmen voll mit dem UIC-Merkblatt 510-1 UGberein.

Das Drehgestellkonzept stellt die Abbildung 1 dar.

Abbildung 1
Abbildung 1 — Beschreibung:

. Drehgestellrahmen

. Laufwerke

. Drehgestellfederung

. Wiegeventilverbindung

. Gleitstucke

. Drehgestellbremse

. Anstriche und Anschriften
. Revisionsschild

O~NO OB WN -~
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WARTUNGS- N

& International Railway Systems HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
RAIL PROJECT Y25LS(S)1 -K Revision: Dzagfr)rz-1 15

(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05

A2 Technische Parameter

- Spurweite 1435 mm
- Achsstand 1 800 mm
- Raddurchmesser 920 mm
- Abstand der Drehpfannenmitte von der Schienenoberkante bei 925 mm

einer Wagenmasse von 20 t inbegriffen der -Gesamtmasse von
beiden Drehgestellen

- Radsatzlagermittenabstand 2 000 mm
- Spezifische Drehgestellfederung
fur den Wagen im leeren Zustand 0.246 mm/kN
fir den Wagen im beladenen Zustand 0.093 mm/kN
- Drehgestelleigenmasse 4460 kg
A3 Laufwerk

Der Radsatz Typ BA 004 (Zeichnungsnummer: 2Fwg302.0.02.002.004) ist bestimmt
fur die Spurweite von 1435 mm. Die Standardachsen sind Typ BA 002
(Zeichnungsnummer: 3Fwg665.0.02.001.001) stimmen mit dem UIC-Merkblatt 510-1
uberein. Die Rader sind mit den Radreifen DIN 5573 E 1425-135-1360 versehen. Die
Radsatzlager Bauart BA 182 (Zeichnungsnummer 1Fwg 000.0.02.005.182) sind mit den
Zylinderrollenlagern der Standardabmessung WJ+WJP 130x240x80 ausgerUstet und mit
dem Schmierfett ETG 1219N gefettet.

A4 Drehgestellrahmen

Das Drehgestell besitzt einen Rahmen in Ganzschweilausfihrung aus dem Werkstoff
S355J2+N (EN 10025). Der Drehgestellrahmen besteht aus zwei Langtragern, einem
Hauptquertrager, zwei Stirnquertragern, vier Radsatzhaltern und verschiedenen
Halterungen notwendig fir den Anbau der Bremseinrichtungen. Der Hauptquertrager
besitzt die untere Drehpfanne, in die eine selbstschmierende, verschleillarme
Kunststoffeinlage aus dem Werkstoff der Firma RAILKO NF 21 eingepresst ist.

Bei der Ausflhrung der Schweilinahte soll die Norm DIN 6700 beachtet werden.

A5 Verbindung des Wiegeventils

Das Drehgestell ist mit einem Wiegeventil WM 10 (0,8 bar/10 kN) ausgerustet. Die
Verbindungsrohrleitungen von % ” entsprechen den Bestimmungen des UIC - Merkblatts
510-1.

A6 Bremse

Die Drehgestellboremse besteht aus vertikalstehenden Bremshebeln, aus einem
Bremsdreiecke von 60kN, Bremsklotzschuhen, einfachen Bremsklotzsohlen aus

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway

Systems weder verdffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden Seite: 5/44




& International Railway Systems

RAIL PROJECT
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WARTUNGS- Nr.:
HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
Y25LS(S)1-K Revision: DzagJ(r)rZ-1o-15
(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05

Verbundstoff (K-Sohlen), Verbindungsstangen, Sicherheitskomponenten, Bolzen und

Befestigungselementen.

Die Bremsklotzsohlen werden in den Bremsklotzschuhen mit einer Lange von 320 mm

mit Federriegel gehalten.

Die Verbundkunststoff-Bremsklotzsohlen sind aus dem Werkstoff COSID 810 Typ S

512 gefertigt.

A7 Federung

Die Drehgestellfederung umfasst vier Federgruppen (Abbildung 2), die jeweils aus
einem Paar Schraubenfedern bestehen (231 und 24,4 mm), Reibdampfungssystem und

Sicherungsteil (T).

A8 Gleitstiicke

Das Drehgestell ist mit 2 federnden Gleitsticken mit Kunststoff-Gleiteinlage aus dem
Werkstoff NF 21 der Firma Railko, Gleitstlicktrager, Gleitstlickbock, zwei
Schraubenfedern, Anschlage und Verschlei3platten aus Hartmangan.

A9 Anstriche und Anschriften

Auf das Drehgestell wird ein Epoxy-Anstrichsystem (oder ein wasserldsliches
Anstrichsystem ) RAL 9005 aufgetragen. Die Anschriften entsprechen den GCU-

Vorschriften.

A10 Revisionsschild

Der Revisionsschild mit den Angaben Uber das Herstelldatum, Drehgestellbauart,
Hersteller und Revisionen ist am jeden Drehgestell angebracht.

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway

Systems weder verdffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden
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WARTUNGS- Nr.:
& International Railway Systems HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
RAIL PROJECT Y25LS(S)1 -K Revision: Dzagfr)rz-1 15
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TEIL B

Betriebs- und Instandhaltungsanleitung des Y25 Ls(s)1-K —

Drehgestells

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway
Systems weder verdffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden
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WARTUNGS- N

& International Railway Systems HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
RAIL PROJECT Y25LS(S)1 -K Revision: Dzagfr)rz-1 15

(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05

Zwischen den Instandsetzungsintervallen bilden folgende Bauteile den Betriebs- und
Instandhaltungsgegendstand:

B1 Bremsklotz

Die Lage Bremsklotz/Rad entspricht den GCU Vorschriften. Hochster zuldssiger
Verschleiy (héchstens 10 mm der Dicke) ist den GCU-Vorschriften zu entnehmen. Aus
dem Bremsklotzkeil-Sicherungsbolzen zuerst den Splint und nachher auch den
Sicherungsbolzen herausziehen.

B2 Laufradprofil

Wenn Flachstellen,

Unrundheit

Wenn der Verschlei® des Laufradprofils grosser ist als es die GCU-
Vorschriften  zulassen, muss das Rad reprofiliet werden. Die hdchste
Durchmesserdifferenz zwischen den beiden Radern desselben Achsschenkelwelle darf
héchstens 0,5 mm betragen.

Bemerkung: In Ubereinstimmung mit dem reprofilierten Raddurchmesser, muss der
Vertikalhebel in die relevante Festpunktbohrung nachgestellt werden.

B3 Federung

Beschadigte, abgeriebene und gebrochene Federn sollen gegen neue, oder verwendete
Federn mit identischer Farbbezeichnung getauscht werden.

B4 Federnde Gleitstiicke

Die schadhaften, abgeriebenen oder gebrochenen Schraubenfedern sind durch neue oder
durch verwendete Federn derer Massen der verwendeten Federngruppe je nach
Farbzeichen entsprechen.

B5 Rollradsatzlager

Die Rollradsatzlager brauchen keine Instandhaltung wahrend normaler Lebensdauer.
Beim Heilllaufen sollen die Rollradsatzlager eingehend geprift werden um die Fehler zu
erkennen.

B6 Schraubenverbindungen

Die Dichtung aller Drehgestell-Schraubenverbindungen soll wahrend der Prifung
kontrolliert werden. Die lockerten Schraubenverbindungen sollen nachgezogen werden.
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Erzeugnis: Datum:
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(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05

Beschadigte oder verformte Schraubenverbindungsteile sollen beseitigt und durch neue
ersetzt werden.

B7 Bolzenverbindungen

Wahrend der Prifung muss Sicherung der genauen Bolzen-Splint-Verbindung. kontrolliert
werden. Beschadigte Splinte missen durch neue ersetzt werden. Wahrend jahrlicher
Prifung massen die Flachen des Bolzenkopfs und der Bolzenscheibenflachen mit dem
Graphitfett geschmiert werden.

B8 Wiegeventil

Wahrend der Priifung muss die Funktionsfahigkeit der Wiegeventile in Ubereinstimmung
mit B-KB 20 21 und PRF — 3768 gepruft werden.

Funktionsspiel

Wahrend der Prifung ist das Funktionsspiel “A“ zwischen der Federhaube und dem
Radsatzhalter — siehe Abbildung 2 — zu prifen. Weiterer Betrieb der Drehgestelle mit
einem Funktionsspiel kleiner als 5 mm ist nicht gestattet.

ACHSHALTER

FEDERHAUBE

Abbildung 2

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite: 9/44
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Aufarbeitung des zweiachsigen Drehgestells Y25 Ls(s)1-K
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C1 Aufarbeitung - Prifung

Die Aufarbeitung — Prifung jedes Drehgestells soll folgenderweise in
Ubereinstimmung mit der Anleitung ausgefiihrt werden:

a. nach Ablauf der Wagenpruffrist

b. nach dem Entgleisen oder nach den festgestellten Unregelmafigkeiten

Sicherheitsvorschriften
Wahrend der Aufarbeitung s- und Prifungsverfahren sollen alle Arbeitsschutzvorschriften

beachtet werden.

C2 Lebensdauer

Die Lebensdauer fur die Drehgestellrahmen-Tragteile betragt 30 Jahre und
mindestens 6 Jahre fir andere Drehgestellteile (dies schlie3t keine Gewaltbeschadigung
oder unsachgemafe Handhabung ein).

C3 Prozesse

Die Aufarbeitung und Prifungsverfahren der Drehgestelle bilden folgende
Tatigkeitsszykle:

- |.  Reinigen

- Il. Ausbau

- lll. Prifen

- IV. Aufarbeitung

- V. Wiedereinbau

- VI. Prifung

- VII. Anstriche und Anschriften

C L.Reinigen

Vor dem Ausbaumuf das Drehgestell von allen Unreinigkeiten befreit werden. Der
Drehgestellrahmen und seine einzelne Teile sollen gereinigt werden um eventuelle
reparatursbedurftige Beschadigungen (Risse) feststellen zu kénnen.

Einige Drehgestellteile mussen in den Waschmaschinen gereinigt werden. Zum
Reinigen der Teile sollen zugelassene Reinigungsmittel verwendet werden.
Verschmutzungsreste, Rost und beschadigter Anstrich sollen mechanisch beseitigt
werden.

C Il.Ausbau

Aus den Sicherheitsgriinden mussen alle Bindevorrichtungen und Bindemittel (Seile)
wahrend der Handhabung des gesamten Drehgestells (Anheben, Aufgleisen) auf den
Radsatzwellen befestigt sein. Wenn die Radsatz-Abhebesicherungen weder beschadigt

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite:
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noch verformt sind und die Schraubenverbindung, die die Abhebesicherung befestigt ihre
Funktion erfullt, darf das Drehgestell am Drehzapfen bzw. am seinen gleichwertigem
Ersatz, bei seiner angemessenen und entsprechenden Sicherung, angehoben —
aufgegleisen werden

Die Drehgestellteile werden mittels Vorrichtungen und Einrichtungen , die die
Arbeitsschutz- und Arbeitsqualitatsbedingungen erflllen, ausgebaut. Die Demontage der
Drehgestellteile muss so ausgeflhrt werden, dass eine Beschadigung oder eine
Entwertung verwendbarer Teile vermieden wird.

C4 Aus dem Drehgestell werden folgende Baugruppen
ausgebaut:

C4.1 Radsatz mit Rollenradsatzlagern, Abbildung 3

Vor dem Ausbau des RollenRadsatzlagers mit dem Radsatz, missen folgende Teile
aus dem Deckel ausgebaut werden:

- Selbstsichernde Mutter, Position 7
- Schraube Position 8
- Radsatz-Abhebesicherung Position 6

Abbildung 3 — Beschreibung

. AuRere Feder

. Innere Feder

. Federhaube

. Schake

. Dampferstolel

. Radsatz-Abhebesicherung
. Selbstsichernde Mutter

. Schraube

O~NO TR WN -~
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Abbildung 3

Das Rollenradsatzlager soll in folgenden Teilen zerlegt werden: (Abbildung 4 )

- Schraube, Position 7;

- Scheibe, Position 8;

- Radsatzlagergehausedeckel Position 2;

- Dichtung, Position 6;

- Schraube, Position 12;

- Endkappe, Position 10;

- Radsatzlagergehause, Position 1, mit duReren Rollenradsatzlagerringen Position 4,
Position 5.

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite:
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Labyrinthring und innere Rollenradsatzlagerringe sollen nur im Falle einer Beschadigung
der Funktionsflachen der Teile ausgebaut — abgezogen werden.

Bemerkung:

Der Ausbau soll nur in Rdumen ohne Stab und Feuchtigkeit vorgenommen werden:
Wéhrend der Gesamtdauer der Priifung — Aufarbeitung muss der Schutz gegen Staub
gesichert werden.

Abbildung 4 — Beschreibung:

Radsatzlagergehause
Radsatzlagerdeckel
Labyrinthring

WJ Lager

WJP Lager
O-Dichtring

Schraube

Scheibe

©CONOO WM =

10. Endkappe
11. -
12. Schraube

Abbildung 4
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C4.2 Federung, Abbildung 3

Federung soll in folgenden Teilen zerlegt werden:

- Aussenfeder Position 1

- Innenfeder Position 2

- Federhaube Position 3

- Federschake Position 4

- Dampferstoliel Position 5

C4.3 Federnde Gleitstiicke, Abbildung 5

Federnde Gleitstlicke sollen folgenderweise zerlegt werden:

- Gleitstlickbock, Position 1

- Gleitstlick-Schraubenfedern, Position 5
- Selbstsichernde Mutter, Position 2

- Gleitstucktrager, Position 6

Soweit die Anschlage, derer Befestigung und die Gleitstlicktrager den im Punkt 11.3
Werten und Angaben entsprechen, mussen sie nicht ausgebaut werden.

Abbildung 5 — Beschreibung:

Gleitstickbock
Selbstsichernde Mutter
Anschlag

Gleitstlick-Schraubenfeder
Gleitstucktrager
Gleitstlicktrager- Verschleil3platte
Gleitstlickbock - Verschleil3platte
. Gleiteinlage

10 Fdhrung

11 Niet

©CONOGO WM =

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite:
Systems weder veréffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden 15/44




@ International Railway Systems

RAIL PROJECT
s.r.o.

WARTUNGS- Nr.:
HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
Y25LS(S)1-K Revision: Digﬁrz-1045
(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05

Abbildung 5

C4.4 Bremse, Abbildung 6

Aus der Bremse sollen folgende Teile ausgebaut werden:
- Schraubenverbindungen zur Befestigung der Bremsfangschlingen — Mutter, Scheiben,

Schrauben;

- Bolzenverbindungen, die das Bremsgestange befestigen, Splinte, Scheiben, Bolzen

- Bremsgestange,
- Bremshebelverbinder ,
- Gabelzugstange,

- Hangeeisen flr Bremshebelverbinder,
- Bremsdreiecke — aus dem Bremsdreieck sollen folgende Teile ausgebaut werden:
Bremsklotzhangeeisen, Bolzen, Keile, Bremsklotze,

- Klemmer

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway
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Abbildung 6
1 Bremsklotzhalter 13 K- Sohle
2 Bremsdreiecke 60 kN 14,25,27,35 Laschen
3 Hangeeisen 15,17,24,26,31 Scheibe
4 - 16,19,20,22,23,33,37 Bolzen
5 Senkrechte Bremshebel 18,29 Selbstsichernde Mutter
6 Senkrechte Bremshebel 28 Schraube
7,21 Verbindungsstange 30 Verschleillplatte
8 Gabelzugstange 32 Schmierstoff
9-12 Sicherungsbander 36 Bremshebelhangeisen
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C4.5 Drehgestellrahmen , Abbildung 7
Aus dem Drehgestellrahmen sollen folgende Teile ausgebaut werden:

- Selbstsichernde Mutter, Position 17

- Scheiben Position 18

- Gummiplatten Position 12

- Scheibe Position 16

- Schrauben, Position 15

- Bremsbriicken Position 7 mit angeschweil3ten Halterungen Positionen 9,10,
- Gleiteinlage, Position 14

- Buchsen von verschiedenen Konsolen

Abbildung 7 — Beschreibung:

. Drehgestellrahmen (Langstrager, Hauptquertrager, Kopftrager)
. Untere Drehpfanne

. Radsatzhalter

. Radsatzhalter

. Konsolen

. Konsolen

. Bremsbricken

. Konsolen

. Konsolen

10,24. Festpunktlager

11. Halterung

12. Gummiplatten
13.Konsolen

14. Einlage

15. Schrauben

16. Scheiben

17. Selbstsichernde Mutter
18. Elastische Scheiben
19.Konsolen

OCoONOOAADWN -
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Abbildung 7

C4.6 Wiegeventile, Abbildung 8
Aus dem Drehgestellrahmen sollen folgende Elemente ausgebaut werden:

- Schrauben Position 1

- Scheiben Position 2

- Wiegeventil-Rohrleitung Position 3
- Wiegeventil —Rohrleitung Position 4
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Abbildung 8
C4.7 Revisionsschild, Abbildung 9
Die neuen Drehgestelle sind mit einer Anschweil3platte versehen. Darauf werden

Platten mit den Nieten befestigt. Bei den Revisionspriifungen werden in Ubereinstimmung
mit der Zeichnungsnummer 1Fwg 000.0.10.030.006 angebracht.

N

Abbildung 9

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite:
Systems weder veréffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden 20/44




@ International Railway Systems

RAIL PROJECT
s.r.o.

WARTUNGS- Nr.:
HANDBUCH RP-07-165
Erzeugnis: Datum:
Y25LS(S)1-K Revision: DzagJ(r)rZ-1o-15
(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05

C lll. Prifung - Kontrolle

C5 Das Ziel ist es die einzelnen Teile auf :

- Abrieb, Ribildung, Verformungen zu prifen und
- Aufarbeitung umfang und Verfahren zu prazisieren.

C6 Einzelne Prufungen werden wie folgt ausgefihrt:

C6.1 Radsatz mit Rollradsatzlagern, Abbildung 4

Tabelle 1

Rollradsatzlager — Radsatzlagergehause

Mafd Symbol Zeichnungsmalie | Mal3e nach der
Aufarbeitung

Abstand zwischen den stirnseitigen | A 274 +0,4/-1,2 270

Verschleillplatten

Dicke von stirnseitigen E 5 +0,2/-0,1 5 +0,2/-1,5

Verschleillplatten

Abstand zwischen seitlichen B 163 +1,2/-0,2 166

Verschleillplatten

Dicke von seitlichen C 30,1 3 +0,1/-1

Verschleillplatten

Aulerdem muss auch Folgendes Uberprift und bewertet werden:

- Mindestens die Integritat des Radsatzhalterdeckels — Ri3bildung, namentlich im Punkt
“T”, da hier die Frasflache der Radsatz-Abhebesicherung endet.
- Schweillnahte zwischen den stirnseitigen und seitlichen Verschleilplatten,
- Schweilinahte von auleren Federfiihrungen

C6.2 Federung Abbildung 3
C6.6.1 Federn

Die Federn sollen separat besichtigt werden. Die Innenfedern sind im unbeladenen
Zustand zu messen. Aulere Federn sind im spezifischen beladenen Zustand zu messen.
Die gepriften Federn sind in Ubereinstimmung mit der Tabelle 2 farbgekennzeichnet.
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Tabelle 2
Federn Belastung Zeichnungs- | Mal} nach Einteilung Farb-
Abmessung | der Kennzeichnung
__ Aufarbeitung
Aulere 8,8 242 +1/-3 242 +1/ -5 242 — 243 gelb
239 - 242 ohne
237 — 239 rot
Innere 0 234 +2/-2 234 +2/-5 234 — 236 gelb
231 -234 ohne
229 — 221 rot

C6.2.2 Federhaube, Abbildung 10
Federhaube: Die Angaben sollen nach der Tabelle 3 gepruft und bewertet werden.

Tabelle 3

Federhaube

Mafld Symbol Zeichnungsmalf} Mafl nach der
Aufarbeitung

Abstand der Platte a 112 0/-0,5 112 0/-1,5

Dicke der Platte b 3+0,1 3 +0,1/-1,1

Zapfendurchmesser C 30 0/-04 30 0/-1,5

Aulerdem muss auch Folgendes Uberprift und bewertet werden:
- Integritat der Platte namentlich im Schwei3nahtbereich
- Schweissnahtsstellen der Platte

Abbildung 9

1. Verschleil3platte
2. Federhaube
3. Zapfen
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C6.2.3 Schake, Abbildung 11

Fur die Schake sollen die Angaben nach der Tabelle 4 Uberprift und bewertet werden.

Tabelle 4
Schake

Abmessung Symbol Zeichnungsmald | Mal} nach der Aufarbeitung

Innere Lange der Schake a

103 +0,5 103 +2/-0,5

Schake

Abbildung 11
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C6.2.4 DampferstoBBel, Abbildung 12
DampferstolRel Die Angaben sollen nach der Tabelle 5 geprift und bewertet werden.

Tabelle 5
Dampferstoliel
Abmessung Symbol Zeichnungsmale Mal nach der
Aufarbeitung
DampferstoRel — Lange a 66 0/+0,5 66 +0,5/-1
DampferstoRel Durchmesser b 55 -0,1/-0,4 55 -0,1/-1
Dampferstoliel
)
I 1
- - 0
\
L/
j— a —
Abbildung 12
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C6.3 Federnde Gleitstiicke, Abbildung 5

Das federnde Gleitstlick wird nach folgender Tabelle 6 gemessen und ausgewertet.

Tabelle 6

Federndes Gleitstick

Mafld Symbol | Zeichnungsmale Malie nach
Aufarbeitung

Verschleillplatte - Dicke a 5 +0,2/-0,1 5+0,2/-1,5

Verschleil3platte - Dicke b 5 +0,2/-0,1 5+0,2/-1,5

Uberhang der Gleiteinlage tiber | c 4 2

das Gleitstlickbock

Spiel zwischen dem d 4 +1,2 4 +1,2/-2

Gleitstlickbock und
Gleitstucktrager des federnden

Gleitstlcks
Lange der Schraubenfeder vom | e 91 £2 bei einer Last von | 91 +2/-4
federnden Gleitstick 8,0 kN

* - das Gleitstiickspiel wird bei einem Gleitstiick ohne Schraubenfedern in der am Anschlag (Pos. 3) anliegenden Stellung des
Gleitstlickbocks (1) gemessen .

AuRerdem muss auch Folgendes Uberprift und bewertet werden:
- Integritat (RiBbildung ) im Gleitstickbock im “T” Punkt
- Integritat (RilRbildung ) im Gleitstucktrager im “T” Punkt

C6.4 Bremse, Abbildung 6

Der zuldssige Abrieb der Zapfen und Buchsen nach der Aufarbeitung darf nicht die
zuldssige Anderung des Bremsausgangs von 65 mm, definiert im UIC-Merkblatt 510-1,
Anlage 6 Uberschreiten.

Aulerdem muss auch Folgendes Uberprift und bewertet werden:

Zustand der Fangschlingen — RiRbildung vor allem in den Bohrungsbereichen von
Schraubenverbindungen

Zustand der Bremsklotze — Beschadigung, Verformung,

Zustand der Bremsdreiecke — Verformung, Ri3bildung ,

Zustand der Gabelzugstange - Verformung , Ri3bildung ,

Zustand der Bremshebel und Halter fur Bremsklotz

Zustand der Bremshebel und Bremshebelverbinder .
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C6.5Drehgestellrahmen , Abbildung 13

C6.5.1 Uberpriifung der Drehgestellrahmen-MaBe

Die Malde nach der Tabelle 8 sollen Uberpruft und bewertet wirden:

Tabelle 8
Drehgestellrahmen

Mal Zeichnungsmale Malde nach Aufarbeitung
Differenz zwischen Quermale (a1- | <1,5 <5

a2)

Radsatzstand —Mal} b1, b2 2074 +1 2074 +4/-1

Differenz der Radsatzstand-Malie <15 <3

(b1-b2)

Spurweite — Male c1,c2,c3,c4 1857 0,5 1857 +2,5/-0,5

Ebenheit des Rahmens p1, p2 2 +3

Die Ebenheit des Rahmens soll in folgender Weise Uberprift werden:

_omytn, +my+ny—m

—n,—m, —n,

P = >

_my+n +m, +n, —my;—n, —m, —n,

Py = 5
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Abbildung 13
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Aulerdem muss der Zustand und mdgliches Auftreten der RiBbildung in folgenden

Bereichen geprift und bewertet werden:

- Schweillnaht zwischen dem Radsatzhalter und Langstrageruntergurt;
- Schweillnaht zwischen den Tragern und dem Kopfstuck ;

- Schweilinaht des Bordes mit den Quertrdgerober- und Untergurten

Die Messung muss in folgenden Fallen vorgenommen werden:
- bei Aufarbeitung en - Prifungen der Drehgestelle im Sinne dieses Berichts,
- auf den Drehgestellen der eines entgleisten Wagens oder wenn ein Drehgestell ist

beschadigt oder sichtlich verformt ;

- nach den Schweil3arbeiten, soweit sie die genaue Malhaltigkeit beeinflussen kénnen.

C6.5.2 Radsatzhalter, Abbildung 14.
Radsatzhalter - Die Angaben sollen nach der Tabelle 9 gepruft und bewertet werden.

Tabelle 9
Radsatzhalter

Maf Symbol | Zeichnungsmal} Mafl nach der
Aufarbeitung

Buchse a,b @55 D8 +0,1/+0,146 | @55 +0,1/+1
Dicke seitlicher Gleitbacken C 3 +0,1 3 +0,1/-1,5
Abstand zwischen seitlichen h 143 0,7 143 +0,7/-2,5
Gleitbacken
Dicke fihrender Gleitbacke g 7 +0,2/-0,1 7 +0,2/-1,5
Abstand zwischen fiihrenden d 290 +1 290 +2,5/-1
Gleitbacken
Durchmesser der Zapfen f @30 0/-0,4 @30 0/-1,5
Rechtwinkligkeit der Gleitbacke X,Y,Z - 2
Aulerdem muss auch Folgendes Uberprift und bewertet werden:
- Schweildverbindungen des seitlichen und der fihrenden Gleitbacken,
- Schweildverbindungen der Fuhrung der Innenfedern.
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Abbildung 14
C6.5.3 Ldangsversteifungen, Abbildung 15.
Die MalRe der Trager zur Aufhangung des Bremsgestdnges - Male der

Langsversteifungen - sollen nach der Tabelle 10 geprift und bewertet werden.
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Tabelle 10
Langsversteifungen,

Maf Symbol | Zeichnungsmalie Mafl nach der
Aufarbeitung

Dicke der Platten 5 +0,2/-0,1 5 +0,2/-2

Dicke der Platten 5 +0,2/-0,1 5 +0,2/-2

AuRerdem muss wahrend der Prifung das Folgende bewertet werden:

- mogliche Ribildung in den Schweil3nahtbereichen der Platten,

- mogliche Ribildung im Anschlufbereich des Festpunktbocktrégers an den

Langsversteifungen

Abbildung 15

C IV. Aufarbeitung

Festpunktbocktrager

Gleitplatte

Im Fall der der Einsetzung neuer oder erneuter Teile oder Komponenten mussen
diejenige den Zeichnungsmalen ( einschliellich Werkstoffaspekte) entsprechen.
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Bei der Entscheidung Uber die Aufarbeitung einzelner Teile und Komponenten ist der
Hauptaspekt die technisch-6konomische Voreiligkeit derer Aufarbeitung oder
Renovierung.

SchweiRen oder Richten muss in Ubereinstimmung mit der giiltigen EN — Normen
sowie mit der Spezifizierung und Zeichnungsdokumentation fir das Drehgestell sein.

C7 Radsatz ausgeriistet mit den Rollradsatzlagern

Der Radsatz muss in Ubereinstimmung mit den durch den Lieferant gegebenen
Regeln ausbessert werden.

C7.1 Rollradsatzlager

Bei allen Reparaturen soll das Radsatzlagergehause, Rollradsatzlager, Deckel und
Achschenkelwelle zusammen mit den Innenringen ordentlich gewaschen werden. Nach
dem Auswaschen soll neuer plastischer Schmierstoff ETG 1219N bzw. zugelassene
Alternativen verwendet werden.

Zugleich muss auch die Filzdichtung durch neue ersetzt werden.

Werden die Risse im Deckel festgestellt soll der Deckel durch einen neuen ersetzt werden.
Der beschadigte — gerissene Deckel soll durch einen neuen ersetzt werden.

Die Verschleil3platten mit einer unzuldssigen Dicke durch neue ersetzen. Die
Schweillnahte beim Austausch ausschleifen und Aufnahmeflachen vom
Radsatzlagergehause ebenschleifen.

Die Risse in den Schwei3nahten der Platten, derer Dicke entspricht, dirfen durch
Ausschleifen und Wiederschweillen aufgebessert werden.

Die RiBbildung in Schweiliverbindungen der Platten mit unzulassiger Dicke sollen
geschliffen und neu geschweildt werden.

C8 Federung

Es ist nicht zulassig Federn mit den anderen als in der Tabelle 2 angegeben Massen,
mit den mechanisch beschadigten Flachen , oder RiRbildung, Kraterabnutzung oder mit
den Zeichen die zur Federversteifung fuhren kdnnten, fur den weiteren Betrieb
einzusetzen.
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Nur die Innen- und AuRenfedern mit identischer Farbbezeichnung dirfen ins
Drehgestell eingebaut werden. Es ist moglich jede Kombination der Farbbezeichnung
zwischen den Innen- und Aulienfedergruppen — siehe Tabelle 3.

Federhaube-Platte und Federungsplate mit unzulassiger Dicke durfen durch Schleifen
und Wiederschweif3en repariert werden.

RiRbildung in den Schweil3nahte der Platten kann durch Schleifen und wiederholtes
Schweilden aufgearbeitet werden.

Die Bolzen, derer Malde nicht entsprechend sind, sollen durch neue ersetzt werden.
Wenn die neuen Bolzen aufgepressed werden, muss eine Interferenz wenigstens von
0,003 mm eingehalten werden. Die Federhaube mit Rif3bildung soll durch eine neue
ersetzt werden.

Die Schaken derer Malde nicht entsprechend sind , sollen durch neue ersetzt werden.

Dampferstollel, dessen Abmessungen nicht entsprechend sind, missen durch neue
ersetzt werden. Die DampferstoRel mit dem Mal “a“ in Ubereinstimmung mit der Tabelle,
durfen nur in dem Falle verwendet werden, wenn der reale Abrieb von folgenden Teilen
den angefuhrten Werten entspricht:

- stirnseitige Verschleil3platte des Radsatzlagergehduses nach der Tabelle 1 - 0,4 mm,

- stirnseitige Verschleil3platte des Radsatzhalters nach der Tabelle 9 - 0,4 mm,

- der Federkappe-Platte nach der Tabelle 3 - 0,2 mm.

Radsatz-Abhebesicherungen sollen durch neue ersetzt werden wenn eine RiRbildung
in der Zapfendffnung auftritt.

C9 Federnde Gleitstiicke

Die Verschleil3platten mit einer nicht zuldssigen Dicke, missen durch neue Platten
ersetzt werden. Die Schweillnahte beim Tausch missen abgeschliffen und die
Auflageflachen ebengeschliffen werden.

Die Schweilinahtrisse in den entsprechenden Verschleil3platten kénnen durch Schleifen
und wiederholtes Schweilden ausbessert werden.

Die abgebrockelte, gedrillte oder unter das zuldssige Mal® abgenutzte Gleiteinlage muss
durch eine neue ersetzt werden.

Der Anschlag mit einer unzulassigen Hohe muss durch einen neuen ersetzt werden.
Der urspringliche Anschlag kann durch Aufschweil3en und folgende Bearbeitung auf das
Maf 52 £0,1 ausbessert werden. Maximale Héhentoleranz der Anschlage auf einem
Drehgestell betragt 1 mm.
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Eine gebrochene, eingedriickte oder anderswie beschadigte Schraubenfeder eines
federnden Gleitstlicks mul} getauscht werden. Ins Drehgestell dirfen nur Schraubenfedern
mit einem maximalen Langenunterschied von 2 mm eingebaut werden.

Im Fall der RiBbildung im Gleitstickbock oder Gleitstickirager eines federnden
Gleitstiickes in den “T” Punkten missen die Teile durch neue ersetzt werden.

C10 Drehgestellverbindung zum Wagenkasten

Gleitsticke — Wenn ein Teil des Gleitsticks fehlt oder wenn sein Abrieb grofler als
zulassig ist — siehe Tabelle 7 — das alte Gleitstlick soll durch ein neues ersetzt werden.
Wenn mehrere Risse auftreten und die Riss summe nicht eine Gesamtlange von 50 % des
gegebenen Umfangs oder von 50 % der Querschnittslange Uberschreitet, sowie im Fall
einer vertikaler RiBbildung muss das Gleitstiick nicht durch ein neues getauscht werden

Nach dem Austausch der Gleiteinlage, muss die geometrische Form der Aufnahmen
flache des unteren Drehpfannenunterteils Gberprift werden.

Wenn gréRere Abweichungen von der geometrischen Form auftreten oder wenn die
Ri3bildung in den Schweillndhten eine Lange von 1/3 des Umfangs Uberschreitet, muss
der untere Teil der Drehpfanne durch eine neue ersetzt werden.

Ribildung in der Schweildnaht der Teile der unteren Drehpfanne bis eine Lange von
1/3 des Umfangs darf durch Schleifen, Ausnuten und Schweil’en aufgearbeitet werden.

Die Drehpfanne-Oberteile kdnnen weitereingesetzt werden nur wenn die
Abweichungen von der geometrischen Form héchstens 1 mm betragen und die Abdriicke
héchstens in eine Tiefe von 1,5 mm hineinreichen, und die abgedriickte Flache nicht
groRer als 1 cm? ist und die Gesamtanzahl von 5 Abweichungen nicht (iberschritten wird.
Im Falle einer Beschadigung auf der Kugelflache — abgedriickte Stellen Gber gegebenen
Umfang und mit einer Rauigkeit hoher als Ra=3,2 der Drehpfannenoberteil muss durch
einen neuen ersetzt werden.

Wenn die Gleiteinlage beschadigt ist — sichtbare Rilbildung — muss sie durch eine
neue ersetzt werden.

Die verformte, beschadigte Drehzapfensicherung und Drehpfannen-Gleiteinlage sollen
durch neue ersetzt werden.
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C11 Bremse

Das Bremsgestange und Bremshebel mit Rif3bildung missen durch neue ersetzt
werden.

Fangschlingen die den Bremsdreieck gegen Fallen sichern missen durch neue ersetzt
werden. Beim Tausch, sollen neue Gummi-Scheiben unter die Fangschlingen eingelegt.

Bremsklotzhalter mit RiRbildung , Verformungen sollen durch neue ersetzt werden.
Bremsdreiecke mit RiBbildung , Verformungen sollen durch neue ersetzt werden.

Die Keile, die die Bremsklotze in den Bremsklotzhalter befestigen, und derer Male
nicht den Zeichnungsmalfen entsprechen, missen durch neue ersetzt werden.

C12 Drehgestellrahmen, Radsatzhalter, Langsversteifungen

Die Drehgestellrahmenteile, die um 20 % des Zeichnungs-Nennmalies geschwachte
Struktur muss nicht aufgearbeitet werden. Falls sie mehr geschwacht sind ,muss der Teil
im Bereich der Schweildndhte ausgeschnitten werden und durch einen neuen ersetzt
werden.

Ortliche Unebenheiten des Drehgestellranmens bis zu 5 mm diirfen ohne Aufarbeitung
bleiben. Die MalRe nach der Tabelle 8. Die Unebenheiten gréRer als 5 mm mussen
warmgerichtet oder mit neuen Teilen gefullt werden.

Die RiBbildung im Rahmen mit einer héchster Lange von 60 mm und aulerhalb der
Schweildnadhte darf durch Schweillen nach dem vorherigen Schleifen und Ausnuten
aufgearbeitet werden.

Die RiBbildung im Rahmen (innerhalb der Schweillndhte und mit einer Lange
héchstens von 60 mm dirfen durch Ausschneiden aus dem beschadigten Rahmenteil
durch Ersatz mit einem neuen Teil aufgearbeitet werden.

Werden die zulassigen Werte nach der Tabelle 8 Uberschritten, mussen die Teile
gerichtet werden um die zulassigen Male zu erzielen.

RiRbildung in den Schweillndhten der entsprechenden Platten dirfen durch Schleifen
und Wiederschweil3en aufgearbeitet werden.

Die Platten, derer Wiedereinsatz nicht zulassig ist, mussen durch neue ersetzt werden.
Die Schweil3nahte mussen ausgeschliefen und die Sitzflachen missen ebengeschliffen
werden.
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Die Zapfen mit den Mal3en derer weiteren Einsatz nicht zulassig ist, sollen durch neue
ersetzt werden. Wenn neue Zapfen angepresste werden, muss eine Interferenz
wenigstens von 0,003 mm eingehalten werden .

Die beschadigten, abgeriebene, gerissene usw. Buchsen sollen durch neue ersetzt
werden.

Wenn die Federfiihrung beschadigt ist, soll sie durch eine ersetzt werden ( durch
Ausschleifen der Schweillndhte und wiederholtes Schweilen. Die . Rif3bildung in den
Schweillnahten einer nicht verformter Flhrung darf durch Ausschleifen und wiederholtes
Schweilden aufgearbeitet werden.

Wenn eine Riflbildung im Radsatzhalter auftritt, kann er durch einen neuen ersetzt
werden.

C V. Wiedermontage
C 13 Drehgesteliteile

Die Drehgestellbauteile mussen bei der Montage sauber sein. Sie missen den
Spezifikationen und den in der Zeichnungsdokumentation oder in der vorliegenden
Anleitung angefuhrten Toleranzen entsprechen.

Bei der Montage mussen neue Klemmen verwendet werden. Die Bremsgestange-
Zapfen mussen mit einem Schmierstoff auf Molybdenbasis (MoS;) geschmiert werden.

Vor der Montage, mussen die folgenden funktionellen Flachen mit einem Schmierfett
auf Grafitbasis geschmiert werden.

a. zylindrischer DampferstoRelteil ,
b. kugelformige Flache des DampferstdRels und der Federhaube-Verschleil3platte.

Folgende Teile durfen nicht geschmiert werden:

a Die Flache der oberen in Bertihrung mit der Gleiteinlage kommende Drehpfanne,

b Verschleilplatten der Gleitstlickbdcke von federnden Gleitsticken ;

c stirnseitige und seitliche Verschlei3platten der Radsatzhalter und
Radsatzlagergehause

d DampferstoRel-Stirnflache, die in Beriihrung mit dem Radsatzlagergehause kommt

e Berlhrungsflache zwischen dem Zapfen der Federkappe und dem Radsatzhalter
sowie die Federschaken
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Federung flr die einzelnen Radsatze besteht aus aulleren und inneren Federn, die mit
identischen Farben nach der Tabelle 3 bezeichnet sind. . Es ist jede Kombination der
Farbbezeichnungen zulassig.

C VI. Uberpriifung

Das Drehgestell ist :auf das Folgende zu Uberprufen:

- Komptabilitat zwischen dem aufgearbeitet en Drehgestell und der
Zeichnungsdokumentation mit den Anderungen, die nach dieser Vorschrift zuléssig sind.

- Volistandigkeit aller Komponenten- und Baugruppen

- Schmieren aller nétigen Flachen und Teile

- Bremshebeleinstellungen im Festpunkt

- FunktionsmalR“A” zwischen der Federkappe und dem Radsatzhalter bei einer
Drehgestellbelastung von 348 kN;

- Oberflachenbehandlungen

C VII. Anstriche und Aufschriften

Das Drehgestell ist in Ubereinstimmung mit einem zugelassenen Anstrichssystem
versehen. Die Drehgestellanschriften missen in Ubereinstimmung mit der
Zeichnungsdokumentation des Drehgestells ausgeflihrt werden.
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TEILD

Grenzmale der Y25 Ls(s)1-K Drehgestelle
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Die Begriffsdefinition: ,,Grenzmal“:

Es ist ein Bauteil- oder Knotenzustand , der den Einsatz von Bauteilen oder Knoten ohne
Beschrankung und unter Einhaltung aller in der technischen Spezifikation oder in den
technischen Bedingungen beschriebenen Eigenschaften erméglicht. Wird das Grenzmal}
uberschritten, muss der Bauteil oder Knoten auf das Nenn mal} aufgearbeitet , bzw.
getauscht werden.

Schraubenverbindungen:

- Zum Anziehen der Schraubenverbindungen ohne Angabe der vorgeschriebenen
Anziehdrehmomente gelten folgende Drehmomente:

fur M6......... mindestens 5 Nm,

fur M8.......... mindestens 11 Nm,

far M10........ mindestens 22 Nm,

fur M12........ mindestens 37 Nm,

far M16........ mindestens 80 Nm,

fur M20........ mindestens 160 Nm,

far M24........ mindestens 280 Nm,
- Zum Anziehen der Schraubenverbindungen mit vorgeschriebenen Anziehdrehmomenten
gilt das Folgende: — Tatsachliches Anziehdrehmoment bei der Prifung soll mindestens
60% des in der Dokumentation vorgeschriebenen Anziehdrehmoments betragen.

Bolzenverbindungen :

- Bohrungsverschlei® héchstens um 1,5 mm,
- Bolzenverschleild hochstens um 1 mm.

Radsatz:

- die Vollrad- Grenzmalrille muss stets sichtbar sein

- MelRkreisdurchmesser Durchmesser der Monoblockrader muss mindestens 860 mm
betragen

- Abstand der inneren Radkranz- bzw. Radreifenstirnflachen muss mindestens 1357 mm,
hochstens 1363 mm betragen.

Radsatzlager, Radsatzlagergehdause, Radsatzlagergehausefiihrung, Abbildung 16:

- Spiel a soll mindestens 48 mm betragen,

- Spiele b und c sollen mindestens 2 mm betragen,

- Dicke der seitigen Verschleil3platte soll mindestens 1,5 mm betragen,

- Dicke der stirnseitigen Verschleil3platte muss mindestens 3,5 mm betragen,
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Seitliche Verschleil3platte

Stirnseitige
Verschleil3platte

A—A

Abbildung 16
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Drehgestellverbindung zum Wagenkasten (siehe Abbildung 5):

- Dicke der Beilagen a und b muss mindestens 2,5 mm betragen.

- H6he des unteren Gleitstlicks f muss mindestens 20 mm betragen,

- Héhe des Anschlags g muss mindestens 50,5 mm betragen,

- H6he des oberen Gleitstlicks h muss mindestens 20,5 mm betragen,

- Dicke der Gleiteinlage Uber dem oberen Gleitstick ¢ muss mindestens 0,5 mm betragen
- Fuhrungsspiel des unteren Gleitstlicks (Abbildung 5, Position 10) darf héchstens 1 mm
betragen,

- Federhdhe e bei einer Belastung von 8 kN muss mindestens 85 mm betragen,

- gleichmaliger Verschleild der Gleiteinlage der unteren Drehpfanne darf héchstens 4 mm
betragen,

- Ortlicher Verschleil3 der Gleiteinlage der unteren Drehpfanne darf héchstens 5 mm
betragen,

- Horizontale UmfangsriRbildung darf héchstens auf einer Flache bis 50% des Umfangs
auftreten,

- Lange eines Risses in vertikaler Richtung darf h6chstens 10 mm betragen.

Federung, Abbildung 3:

- Abstand zwischen den Bolzenmitten der Schake (Abmessung parallel zur Langsachse
der Schake ) darf hochstens 78,2 mm betragen;

- Freie Hohe der Aussenfeder darf mindestens 258 mm und héchstens 267 mm betragen;
- Freie Hohe der Innenfeder darf mindestens 228 mm und hdchstens 236 mm betragen;

- H6he der Aussenfeder unter einer Belastung von 8,8 kN darf mindestens 234 mm,
hdchstens 243 mm betragen;

- Innenfederhdéhe unter einer Belastung von 25 kN darf mindestens 196 mm, héchstens
207 mm betragen;

- Federn - Es durfen keine Kontaktstelle zwischen den einzelnen Windungen entstehen -
Verformung darf hochstens 1 mm betragen;

- DampferstoRellange a (Abbildung 12)muss mindestens 64,5 mm betragen;

- DampferstoRel Durchmesser b (Abbildung 12)muss mindestens 53,5 mm betragen;

- Verformung , Abdricke und anderer Abrieb des Dampferstdfels darf hdchstens 0,5 mm
betragen;

- Schakenlange (Abbildung 11) darf héchstens 106,5 mm betragen;

- Abrieb und Abdruck der Schakenober- oder Unterradius darf héchstens R=17,5 mm
betragen.

- Abstand der Verschleil3plate von der Federkappe-Zapfenachse a (Abbildung 10) soll
mindestens 110 mm betragen,;

- Dicke der Verschleifl3platte b (Abbildung 10) muss mindestens 1,5 mm betragen;

- Bolzendurchmesser ¢ muss mindestens 28 mm betragen;

- Bolzenkopfdicke d muss mindestens 4,5 mm betragen;

Drehgestellrahmen, Abbildung 13:
- Differenz zwischen a1 und a2 darf héchstens 2,5 mm betragen,
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- Malde b1 und b2 missen mindestens 2073 mm und hdochstens 2078 mm betragen;

- Differenz zwischen den MalRen b1 und b2 darf h6chstens 4 mm betragen;

- Malde c1 bis c4 missen mindestens 1856,5 und héchstens 1860,5 mm betragen;

- MalRe d1 bis d4 missen mindestens 288 mm und hdchstens 294 mm betragen;

- Malde el bis e4 missen mindestens 139,3 mm und hdchstens. 143,7 mm betragen;
- Malde e1 bis e4 missen mindestens 139,3 mm und hdéchstens 143,7 mm betragen,;

- Differenz zwischen den Malen m1 bis m4 darf héchstens 1 mm betragen;

- Differenz zwischen den Mal3en n1 bis n4 darf mindestens 1,5 und héchstens +1 mm.

betragen

Radsatzhalter , Abbildung 14:

- Buchsenmal} a darf héchstens 56,3 mm betragen;
- Buchsenmal} b darf h6chstens 56 mm betragen;

- Dicke der seitlichen Verschleillplatte ¢ muss mindestens 1,5 mm betragen,
- Dicke der stirnseitiger Verschleiplatt g muss mindestens 5,5 mm betragen,

- Dicke des Bolzenkopfes e muss mindestens 4,5 mm betragen;
- Bolzenkopf- Durchmesser f muss mindestens 28,5 mm betragen,

- Rechtwinkligkeitsabweichung von Verschleiplatten x, y, z darf hdéchstens 2 mm

betragen.

Bremse :

- Spiel zwischen den doppelten Bremsklotzschuhen-Buchsen und Bremsdreieckzapfen

darf héchstens 4 mm betragen;
- Durchmesser des Bremsdreieckzapfenmuld mindestens 57 mm betragen;

- Durchmesser der doppelten Bremsklotzschuhen darf héchstens 62 mm betragen;

- Dicke der Bremsklotzsohle muss mindestens 10 mm betragen,;

- Dicke der Platten aund b Langsversteifungen (Abbildung 15) mindestens 2,5 mm

betragen.

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway
Systems weder veréffentlicht noch an Dritte weitergegeben werden
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TEIL E

Schmieranleitung fiir das Y25 Ls(s)1-K Drehgestell
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Erzeugnis: Datum:
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(BA 628.4/629.4) 01| 2007-11-05
Schmieren

Nach der Prifung soll das alte Schmierfett entfernt und das neue Graphitschmierfett in
Ubereinstimmung mit der Abbildung 17 aufgetragen werden.

- Dampferstolel d,

- BerUhrungsflachen g der Federkappe und Dampferbolzen,

- alle Bolzen und Buchsen des Bremsgestanges

- Rollradsatzlager mit Schmierstoff ETG 1219N, oder mit einem zugelassenen
Ersatzschmierfett sollen geschmiert werden.

Bemerkung:Vor Senken des Drehgestellrahmens auf die Radséatze
Die stirnseitigen und seitlichen Verschleiplatten am Radsatzhalter und am
Radsatzlagergehause sowie die DampferstdRel an der ¢ —Stelle missen mit
geeignetem Entfettungsmittel gereinigt werden .

Folgende Bauteile durfen nicht geschmiert werden:

Die mit der in unterer Drehpfanne eingepressten Einlage in Berihrung kommenden
Flachen von oberen und unteren Drehpfannenteilen

- Drehpfannen-Gleiteinlagen,

- Gleitplatten, die an oberen Teilen abgefederter Gleitstiicke befestigt sind,

- Stirnseitige-b1, b2 und seitliche Gleitbacken an den Radsatzlagergehausen,

- Stirnseitige a und seitliche Verschleiplatten von den Radsatzhaltern

- Dampferstolel an der ¢ Stelle .

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite:
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D
a b2
d
o)
b1
f2
e2
Abbildung 17
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Grundlegende Produktspezifikation:

Der 2-achsige Drehgestell, Radsatzlast 22.5t

KATALOG DER ERSATZTEILEN FUR
DREHGESTELL Y25 Ls(s)1-K

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway
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EINLEITUNGSBESTIMMUNGEN

Unter Ersatzteil ist solches austauschbares Teil gemeint, das ist zur Ganzheit durch
Schraubenverbindung oder durch andere leicht zerlegbare Verbindung angebracht.
Die Ersatzteile werden von Herrsteller von Drehgestell Y25 Ls(s)1-K und zwar Astra
Vagoane Arad, Ruméanian geliefert. Als Ersatzteile sind nicht die normalisierte Teile wie
z.B.: Schrauben, Muttern, Unterlagen, Splinte.... und so weiter, Klebemittel, Schmierstoffe,
Bindemittel betrachtet.

Zwischen Ersatzteile werden auch nicht (Baugruppen und Unterbaugruppen) von
Drehgestell die sind angeschweil3t, zugeordnet. Diese Baugruppen und Unterbaugruppen
ist fur Drehgestellreparatur mdglich zuliefern, erst nach der Zulassung der Technischer
Abteilung der IRS Gesellschaft, mit der Stellvertretung der RAIL PROJECT Poprad,
Slowakei.

Achtung: Bei der Vertauschung eines Ersatzteiles jeden Baugruppe ist es verbindlich
dieTechnische Beding aufgefihrten in Z.Nr. B.000.1032 einzuhalten.

Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway
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RAIL PROJECT Dalog| 2007-07-16
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01| 2007-10-31
Lfd.Nr. Nr. der Ersatzteil Name der Ersatztell
1 B.015.1007 DREHGESTELLRAHMEN
2 Railko NF21 VERSCHLIESEINLAGE
3 B.030.1004 GLEITSTUTZE
3.1 B.031.1001 GLEITSTUTZE
3.2 3Fwg106.0.04.012.002 | FEDER
3.3 B.033.1001 GLEITSTUKTRAGER
3.3.1 Railko NF21 GLEITPLATTE
3.4 B.032.1000 ANSCHLAG
4 B.001.1001 LAUFWERK
4.1 2Fwg302.0.02.002.004 | RADSATZ
4.2 1Fwg000.0.02.005.182 | ACHSLAGER
4.2.1 1Fwg000.0.02.004.182 | GEHAUSE VOLLST.
4.2.2 3Fwg000.1.02.004.001 | DECKEL
4.2.3 4FWG000.0.02.004.026 | LABYRINTHRING
Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite - 3/12
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4.2.4 4Fwg000.0.02.024.003 | ZYLLINDERROLLENLAGER WJ 130x240x80
4.25 4Fwg000.0.02.024.004 | ZYLLINDERROLLENLAGER WJP 130x240x80P
4.2.6 Stw 550.23.003 Pos. 3 | DICHTRING
4.2.7 3Fw(g665.0.02.001.025 | DRUCKKAPPE
5 B.010.1005 FEDERUNG
51 2Fwg696.0.02.023.002 | FEDER AUSERE
52 2Fwg696.0.02.023.001 | FEDER INNERE
53 B.011.1003 FEDER KAPPE
54 B.125.1001 LASCHE
5.5 B.126.1000 DRUCKSTUCK
5.6 B.127.1004 SICHERUNG
5.7 Stw508.51.022 SELBSTKLEMMUTTER
6 | rowwm | MoMERNG rRocnessie
6.1 G.210.1004 ROHR
6.2 (G.210.1005 ROHR
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6.3 F.108.1006 KLEMME
6.4 F.108.1007 KLEMME
6.5 UMAC ¥4 G¥%B JNJAB | EINSCHRAUBVERSCHRAUBUNG
6.6 B 28 792 ZWISCHENRING
6.7 1/48 500 FEDERTELLER
6.8 WM 10 1/60 073/B WIEGEVENTIL
7 F.006.1028 DREHGESTELLBREMSE
7.1 2Fwg000.07.038.007 | BREMSKLOTZSCHUH VOLL.
7.2 1Fwg000.07.036.020 | BREMSDREIECK
7.3 F.031.1013 BREMZKLOTZHANGEEISEN
7.4 F.013.1005 VERTIKAL HEBEL
7.5 F.013.1006 VERTIKAL HEBEL
7.6 F.032.1007 BREMSHEBELVERBINDUNG
7.7 F.033.1002 BREMSUMFUHRUNG
7.8 F.206.1001 FANGSCHLINGE
Dieses Dokument darf ohne schriftliche Zustimmung von International Railway Seite - 5/12
Systems einer anderen Person weder prasentiert noch eréffnet werden )




@ International Railway Systems

RAIL PROJECT

KATALOG DER

Nummer:

ERSATZTEILEN RP-07-097
Produkt: Erarbeitet von: | Datum:
Dalog| 2007-07-16
Drehgestell Y25 Ls(s)1-K [Rrevision: Datum:
01| 2007-10-31

7.9 F.206.1002 FANGSCHLINGE
7.10 F.206.1003 FANGSCHLINGE
7.11 F.206.1004 FANGSCHLINGE
7.12 SAB?JpCS%?ZD 810 BREMSKLOTZ
7.13 D.103.1005 BOLZEN
7.14 D.103.1004 BOLZEN
7.15 D.103.1012 poz.4 BOLZEN
7.16 D.103.1012 poz.2 BOLZEN
7.17 D.103.1012 poz.3 BOLZEN
7.18 D.106.1001 GUMIPLATTE
7.19 D.103.1011 BOLZEN
7.20 F.031.1012 HEBELHANGEEISEN
7.21 D.103.1012 poz.1 BOLZEN
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(3) B.030.1001 GLEITSTUTZE
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@ International Railway Systems

RAIL PROJECT
S.r.o.

KATALOG DER
ERSATZTEILEN

Nummer:

RP-07-097

Produkt:

Drehgestell Y25 Ls(s)1-K

Erarbeitet von: | Datum:

Dalog| 2007-07-16

Revision:

Datum:
01| 2007-10-31

(5) B.010.1005 FEDERUNG

5.6
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@ F.019.1002 MONTIERUNG
PROGRESSIVE BREMSVORRICHTUNG
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(7) F.006.1028 DREHGESTELLBREMSE
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REVISIONS

REFERENCE

lltt" —

Podla potreby / Nach anforderung / As necessary

500

©
ey,
Q
W

Drawing File: S029 15 0001 Podlozka torny.slddrw  Model File: S029 15 0001 Podlozka torny.sld*

|Material Size:
P "tt" x500x530; "tt"=1,5/3/5 [mm]

S235J2 EN 10051 / EN 10029

Weight: RAIL PROJECT, s.r.o.
24/48/7.99 kg . . Rovna 594/5
[Vateriar Standard- International Railway Systems 058 01 Poprad

SLOVAKIA

TDC: TID:
EN 10025-2

Drawing Title:

PODLOZKA TORNY

Tolerance:
‘E]‘@ IS0 2768-mK

ISO 9013-342

Scale:

PLATTE
. ADAOS LA PIVOT

Date: 14-FEB-2007

1 :5 Technol.:

Checked: Drawing Number:

Units:
. |Weld Techn.:
Metric

S029 15 0001

Revision:

Format:  |g it Texture: RaISO 1302

Next Level Assembly: |First Used in: Alternative Number:

A4 01d Drw.S014 15 0001-0003

S029 15 00A0
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o

ye

550

400 +0.3

200 1

-

}

"tk" = Podla potreby / Nach anforderung / As necessary

A
i~

S

Q

Drawing File: S029 15 0005 Podlozka klznice 550.slddrw  Model File: S029 15 0005 Podlozka klznice 550.sld*

|Material Size:
P "tk" x120x550; "tk"=1,5/3/5 [mm]

Weight:
0.73/1.45/2.42 kg

IMaterial: Standard:
S235J2 EN 10051 / EN 10029

& International Railway Systems

RAIL PROJECT, s.r.o.
Rovna 594/5

058 01 Poprad
SLOVAKIA

TDC: TID:
EN 10025-2

Tolerance:
‘E]‘@ IS0 2768-mK

ISO 9013-342

Scale:

Vasko

Date: 14-FEB-2007

Drawing Title:

PODLOZKA KLZNICE
GLEITSPLATTE
ADAOS LA GLISIERA

1 :5 Technol.:
Units:

Checked:

. |Weld Techn.:
Metric

Approved:

Drawing Number:

S029 15 0005

Revision:

Format:  |g it Texture: RaISO 1302

OIld Drw.:
A4 [7259.0'539.15.002 .006 .007

Next Level Assembly:

S029 15 00A0

First Used in: Alternative Number:
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TK. o
Superioara a sinei . 220
220 B
-
‘ Zvar kutovy a4 [\ L =92 mm EN 15085-3 CPC2 CT3
11 1 Kehinaht 0.012
- + - - - - Sudura de colt EN ISO 2560-A-35 0
TESNIACI KRUZOK
i 10| 1 [S.162.1000 DICHTUNGSRING 0.25
@A INEL DE ETANSARE
mﬁ 220 HORNE TELESO OTOCNEHO
CAPU
® 9 | 1 |S.005.1002 OBERE DREHFANNE 65
CRAPODINA SUPERIOARA
UKOSTROVACI KABEL MONTAZ
8 | 1 |S0291520A0 |ERRUNGSBAND MONTAGE 0.8
Poznamky / Bemerkungen / Nota LEGATURA ELECTRICA
. . . HORNE TELESO KLZNICE
Pozicie 1;2 vo vztahu k vyske naraznikov (1025+5/-10) 7 | 2 [S0291510A0 |OBERES GLEITSTUECK 9.5
- Pre novy vozen: GLISIERA SUPERIOARA
Podlozky kiznice tk = 0-10mm; maximalne 2 kusy. MATICA 1SO 7042
Podlozka torny v rozsahu tt = 0-5mm. 6|8 MUTIER e 0.042
- Pre opotrebovany vozen: SKRUTKA 1SO 10642
Podlozky kiznice v rozsahu od 20 do 35mm; | 5| g SCHRAUBE M16x55 0.096
maximalne 2 kusy. . SURUB 8.8-A3C
. Podlozka torny max. 25mm; maximaine 2 kusy. MATICA 1SO 7042
= * Positionen 1;2 im Bezug auf die Pufferhéhe (1025+5/-10) 4| 4 MUTTER M24 0.138
® -fur neuer Wagen: PIULITA 8-A4C
—1 Gleitstiickunterlagen tk = 0-10 mm; maximal 2 Stucke - SKRUTKA 1SO 4017
o Drehpanneunterlage im Bereich tt = 0-5 mm. 3|4 SCHRAUBE M24X80 0.41
v g - Fur abgendtzter Wagen: :
0wl X gent - . . . . PODLOZKA KLZNICE "tk" = Podla potreby / Nach 0.73/
w| Gleitstuckunterlagen im Bereich von 20 bis 35 mm; 2 | 2 [s029150005 |GLEITSPLATTE anforderung 145/
x| M K maximal 2 Stlicke. . /ADAOS LA GLISIERA As necessary 2.42
- .. Drehpfanneunterlage max. 25 mm; maximal 2 Stiicke. . PODLOZKA TORNY "tt" = Podla potreby / Nach 24148/
4 * Pozitilie 1;2 se foloses(c in func;tle c)je reglarea 1| 1 |S029 150001 KE//*\TOTSEL APNOT igfﬁgﬁcir::gry 7,99
inaltimii tampoanelor (1025+5/-10
-Vagonnou: . . Note | Item | Qty. [Drawing Number  |Description Note Weight
Adaos la glisiera tk = 0-10mm; maxim 2 placi.
Bk = 120 Adaos |aA crapodina tt = 0-5mm. Drawing File: S029 15 00A0 Spojenie spodku s podyazkom.siddrw __Model File: S029 15 00A0 Spojenie spodku s podvozkom.sld*
- Vagon Ia U|t|m§ _I'epl'OfIlareZ ) . Material Size: Weight: 91 Kg RAIL F’.‘?’OR.loEvﬁ;',5592775
bG = 850 Adaos la glisiera 20-35mm; maxim 2 placi. ) - - @ International Railway Systems 058 01 Poprad
i Adaos la crapodina maxim 25mm; maxim 2 placi. Vaterial Standard: e SLOVAKIA
. Drawing Title:
"¢ o SPOJENIE PODVOZKA A KOSTRY SPODKU
** Podla potreby / Nach anforderung / As necessary N AUFSETZEN DES FAHRZEUGAUFBAUES
. .. Vask«
Alt. pos. 3 : SS}((:IT_'%TAKUABE 1ISO 4017 - M24x90 - 8.8-A4C e EN 150853 — MVFEB:(:O: LEGATURA BOGHIU-SASIU
1:10 [Technol: Checked: Drawing Number: Revision:
SURUB
Alt. pos. 5: SKRUTKA 1SO 10642 - M16x60 - 8.8-A3C U e Teann: Approved: 8029 1 5 00 AO B
SCHRAUBE EN 15085-2 | Metric |59 rep.2008 Spisak
SURUB CL 1 Format: Surf. Texture: Ra 1SO 1302| Next Level Assembly:  |First Used in: |Alternative Number: Sheet:
A2 |oid Drw. 459.9.539.15.000 1oft
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PUFFERHOHEBERECHNUNG

VYPOCET VYSKY NARAZNIKOV

Wagentyp Sgnss 60 S029

Typ vozha
Nominalpufferhéhe des neuen Wagens 1025 [mm]
Nominalna vy$ka naraznikov nového vagéna +5 [mm]

-10 [mm]
Drehgestell typ Y25Lsd1-K
Typ podvozka
Statische Einfederung leer/beladen (einschlieBlich Toleranz) -41.7 [mm]
Leer|Beladen
Statické stladenie vypruZenia prazdny/loZzeny  Prazdny|Lozeny
19.00t[90.00t

Radverschleif -10 [mm]
Opotrebenie dvojkolia
Verschleiss der Drehpfanneeinlage -4 [mm]
Opotrebenie vioZky otoéného ¢apu
Federschakenverschleis -75 [mm]
Opotrebenie zavesov
Versenkung der pufferende -1 [mm]
Priehyb merany na konci naraznika
Andere Verschleiss -225 [mm]
Iné opotrebenia spolu
Minimale Pufferhohe am beladenen Wagen mit 1025 -10-41.7 -10 - 22.5
verschleissen Radsatz 940.8 > 940
Minimalna vyska osi naraznikov od temena kolaje v
kiudovej polohe pri maximalnej zatazi a opotrebeni

Maximale Pufferhohe am leeren neuen Wagen 1025 +5
1030

Maximalna vySka osi naraznikov od temena kolaje pri

prazdnom vozni v kfude v novom stave

SchlufBfolgerung

Zaver

Die Mittellinie der Puffereinrichtung ist unter allen Ladebedingungen zwischen 840 mm und 1 065 mm
iiber der Schienenoberkante liegen.

Vyska osi naraznikov je medzi 940 mm az 1 065 mm nad temenom kolaje pri véetkych podmienkach zatazenia.

Bei hoheren Verscheilwerten wie genannt ist, sind in der Verbindung des Drehgestells mit dem Wagen
die Ausgleichscheiben zu nutzen.

Pri hodnotach opotrebenia vac¢sich ako je uvedené, je potrebné pouZif vymedzovacie podloZky v spojeni
podvozka s vozriom.

Drawing File: S029 00 27A0 Vyska naraznikov.slddrw  Model File: S029 00 27A0 Vyska naraznikov.sld*
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Geratebeschreibung B-AN31.21-de

Bremsgestangesteller
DRV 2A...
DRV 3A...EN

FUr den Einsatz in Schienenfahrzeugen mit gestangebetatigter Klotzbremse

- selbsttatige Korrektur der Abweichungen des - automatischer Ausgleich der Bremsgestan-
Klotzspiels vom Einstellwert gedehnung
- doppeltwirkend, d. h. Ruckfuhrung zu groBer - gleichbleibender Luftverbrauch

d zu klei Klotzspiel
Hnd zUiieiner Riotzspiele - einfacher Einbau durch Spindelkupplung
- schnelle Ruckkehr zum Einstellwert

- keine Einstellarbeiten beim Wechsel der
Bremsklotze

KNORR-BREMSE
Systeme fur Schienenfahrzeuge «®»
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1 Allgemeines

Die Bremsgestangesteller der Baureihe DRV.A sind
doppeltwirkende Spielraumsteller, die in Schienen-
fahrzeugen mit Klotzbremsausristung eingesetzt
werden kdnnen.

Doppeltwirkend bedeutet, daB die DRV.A-Bremsge-
stangesteller zu groBe oder zu kleine Klotzspiele auf
den richtigen Wert bringen, wenn diese z. B. durch
AbnUtzung der Bremsklotze und Radreifen zu grof3
oder nach einem Klotzwechsel zu klein geworden
sind.

Die Korrektur falscher Klotzspiele erfolgt schnell und
zuverlassig nach einer Bremsung bei zu groBem und
nach zwei Bremsungen bei zu kleinem Spiel.

Die Bremsgestangesteller arbeiten unabhangig von
der bremskraftabhangigen elastischen Dehnung des
Bremsgestanges. Uber den gesamten Nachstellbe-
reich vergréBern oder verkleinern sich somit die Klotz-
spielrdume nicht und es ergibt sich ein annahernd
gleichbleibender Bremszylinder-Kolbenhub bei ge-
ringem Luftverbrauch. Ein manuelles Nachstellen des
Bremsgestanges ist nicht erforderlich.

Das Lieferprogramm fur die KNORR-Bremsgestange-
steller

DRV 2A...
DRV 2A..H
DRV 2A..H2
DRV 3A...
DRV 3A..H

ist in der Ubersicht der Bremsgestangesteller-Bauar-
ten ab Seite 21 aufgelistet und durch MaBzeichnun-
gen veranschaulicht. Das Programm umfaBt Brems-
gestangesteller fur weitgehend alle erforderlichen
Einbaulangen, Nachstellkapazitdten und Brems-
krafte.

2 Funktioneller Aufbau (Bild 1)

Ein DRV.A-Steller 148t sich in folgende Funktionsgrup-
pen unterteilen:

- Zuggruppe [

Diese Ubertragt die Bremszylinderkraft von der
Ose (21) uber die Reguliermutter (5) und die
Regulierspindel (18) auf das Bremsgestange.

- Vorschubgruppe N

Diese wahlt bei nicht korrekten Klotzspielen
beim Bremsvorgang die notwendige Verstel-
lung der Klotzspielraume durch die Vorschub-
mutter (2) vor, die dann beim Lésen der Bremse
durchgefuhrt wird.

- Steuereinrichtung [

Mit dem Steuerbugel (20) wird der Abstand A
zum Mantelrohr (16) eingestellt.

Dieser Abstand ist fahrzeugspezifisch und wird
als Anlegehub bezeichnet. Er entspricht dem
Teil des Bremszylinderhubes, der erforderlich
ist, um die Bremsklétze an die Rader anzule-
gen.

3 Konstruktive Merkmale

Samitliche Bauteile der DRV.A-Bremsgestangesteller
sind in hohem MaBe korrosionsgeschutzt.

Die Regulierspindeln weisen ein nichtselbsthemmen-
des, gerolltes Gewinde auf, dessen Profil den Spin-
deln eine hohe Zug- und Dauerfestigkeit verleiht.

Die Kupplungen K4 bis K4 sind so konzipiert, daB die
drehbaren Teile des Stellermechanismus bei geldster
Bremse sicher auf der Regulierspindel (18) verriegelt
sind. Erschutterungen im Fahrbetrieb und StéBe beim
Rangieren bleiben somit ohne EinfluB auf den Nach-
stellmechanismus.

Die Abdichtung zwischen gleitenden Teilen ist in Dop-
pelanordnung ausgefuhrt. Die aus verschleiBfestem
Material bestehenden Dichtringe verhindern so ein
Eindringen von Schmutz und Feuchtigkeit in das In-
nere der Bremsgestangesteller.

Das Spiel in der Steuerbugelbohrung (20) 148t eine
axiale Abweichung zwischen Gestangesteller und
Steuerstange (22) von 6° in jeder Richtung zu.

Die Bremsgestangesteller der Baureihen DRV 2A..H,
DRV 2A...H2 und DRV 3A...H weisen an den Spinde-
lenden Spindelkupplungen auf, die den Einbau der
Bremsgestangesteller wesentlich vereinfachen.
Siehe dazu auch die Bilder 18, 19 und 21.

KNORR-BREMSE sfS U
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Bild 1 Bremsgestéangesteller DRV 2A..., DRV 2A...H, DRV 2A...H2, DRV 3A..., DRV 3A...H
1 Schutzrohr
2 Vorschubmutter
3 Axialnadellager
4 Federgruppe
4.1 Hulse
4.2 Federhdlse
4.3 Aussghraubfeder
5 Reguliermutter
6 Axial-Kugellager
7 Stellfeder
8 Traghulse
9 Zughulse
10  Kupplungsfeder
11 Kupplungsscheibe
12 Sicherungsrin
. gsring
13 Axial-Kugellager
14 Kupplungsring
15  Speicherfeder
16 Mantelrohr
17 Zugrohr
18 Regulierspindel
19  Anschlagschraube
20  Steuerbugel
21 Ose
22  Steuerstange
Ky  Zahnkupplung
Ko - K4 Konuskupplung
[ Steuereinrichtung
N Zuggruppe
21 I Vorschubgruppe
22
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4 Wirkungsweise

4.1 Bremsvorgang bei normalen Klotzspielen
ohne Verschleifd

4.1.1 Loésestellung (Bild 2)

Bei geldster Bremse sind alle Teile des Bremsgestan-
gestellers in Ruhestellung. Der Abstand A zwischen
den Anschlagflachen von Mantelrohr (16) und Steuer-
bugel (20) entspricht dem fahrzeugspezifischen An-
legehub.

Die Kupplung Kz wird durch die Vorspannkraft der
Speicherfeder (15) gegen die Kraft der Stellfeder (7)
in Eingriff gehalten. Ebenso die Kupplung Ky, wobei
die Kraft der Speicherfeder (15) Uber das Mantel-
rohr (16) in die Kupplungsverzahnung der Vorschub-
mutter (2) Gbertragen wird.

Bild 2 Ldsestellung
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4.1.2 Anlegehub und Kupplungswechsel (Bild 3)
Anlegehub

Nach Einleitung eines Bremsvorganges wird der ge-
samte Bremsgestangesteller durch die an der
Ose (21) angreifende Bremszylinderkraft F, um das
MaB A in Richtung Steuerbtgel (20) gezogen.

Mit Anschlag des Mantelrohres (16) an den SteuerbU-
gel (20) legen sich die Bremsklotze an die Radreifen
an. Das Mantelrohr (16) liegt aber noch nicht mit Kraft
am Steuerbugel an. Die Kraft Fy wird auf die Regulier-
spindel (18) Uber die Speicherfeder (15), Mantel-
rohr (16), Kupplung K1 und Vorschubmutter (2) Gber-
tragen.

Kupplungswechsel

Mit dem weiteren Ansteigen der Bremszylinder-
kraft F wird das Zugrohr (17) um das MaB K = Kupp-
lungsspiel weiter nach rechts gezogen. Da das Man-
telrohr (16) am Steuerblgel (20) anliegt, gibt die
Speicherfeder (15) nach. In der Folge wird zunachst
die Traghtlse (8) durch das Zugrohr (17) nach rechts
gezogen, wobei gleichzeitig die Zughtlse (9) uber
die Kupplungsfeder (10) mitgenommen wird. Kupp-
lung Kz 6ffnet, wahrend Kupplung Ks schlieft.

Da die Speicherfeder (15) sich Uber das Mantel-
rohr (16) am Steuerblgel (20) abstitzt, ist die Kraft-
Ubertragung auf die Regulierspindel (18), die Uber
Zughulse (9) und Reguliermutter (5) erfolgt, um die
Vorspannkraft der Speicherfeder (15) vermindert.

Mit weiterem Ansteigen der Bremszylinderkraft Fy
wird die Vorspannkraft der Kupplungsfeder (10) Uber-
wunden. Das Zugrohr (17) zieht die Traghulse (8) ge-
gen den Anschlag der Zughlse (9), wodurch die mit
dem Zugrohr (17) verbundene Kupplung K4 gebffnet
wird.

Anmerkung

Die Kupplungsfeder (10) ist kraftemaBig so abge
stimmt, daB sie erst dann nachgibt, wenn der Brem-
senansprung voll ausgebildet ist. Folglich hat die
Kraft der Speicherfeder (15), die nach Offnen der
Kupplung K4 vom Steuerblgel (20) aufgefangen
wird, keinen EinfluB auf den Ansprung der Bremse.

Bild 3

Anlegehub
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4.1.3 Elastischer Bremshub (Bild 4) Bild 4 Elastischer Bremshub
Nach dem Kupplungswechsel beginnt bei weiterer A
Erhéhung der Bremszylinderkraft F, der Aufbau der
Bremskraft. E

Mit Ansteigen von Fy gibt das Bremsgestange ela-
stisch nach und die in Bild 4 dargestellten Teile "b”
des Bremsgestangestellers werden um das MaB
E = Gestangedehnung nach rechts gezogen. Da der
Steuerbugel (20) das Mantelrohr (16) zurlckhalt, wird
die sich am Mantelboden abstutzende Speicherfe-
der (15) zusammengedrickt und weiter vorgespannt.
Die Regulierspindel (18) zieht wahend des elasti-
schen Bremshubes die Vorschubmutter (2) mit nach
rechts. Dadurch 6ffnet die Kupplung Ky und infolge
des nichtselbsthemmenden Gewindes der Regulier-
spindel (18) wird die Vorschubmutter (2) beim Durch-
ziehen der Regulierspindel (18) in Rotation versetzt.

15

16

18

20—

(g

Y

PEE L R S AR R L AR RN

UL AR RN

[ ] TeileinRuhe
I Tcile in Rotation

T Teile b’ in

Langsbewegung

KNORR-BREMSE sfS U

8 von 28

C 12796/6



B-AN31.21-de

Rev. 00
4.1.4 Elastischer Riuckhub (Bild 5) Bild 5 Elastischer Riickhub
Mit EntlUften des Bremszylinders werden die Teile "b” —
des Bremsgestangestellers durch die Ruckfede- N
rungskraft des Bremsgestanges nach links gezogen. i
Da die Kupplung Ky unmittelbar nach Beendigung E

des elastischen Bremshubes durch die Einwirkung
der Druckfeder (4.3) auf die Vorschubmutter (2) ge-
schlossen wird, besteht eine form- und kraftschlUs-
sige Verbindung zwischen Vorschubmutter (2), Man-
telrohr (16) und Speicherfeder (15). Die vorgespann-
te Speicherfeder (15) ist bestrebt, sich beim Zurlck-
gehen der Teile "b” wieder auszudehnen. Dadurch
wird bewirkt, daB gleichzeitig das am Steuerbu-
gel (20) anliegende Mantelrohr (16) und die Uber K4
eingekuppelte Vorschubmutter (2) wegen der geoff-
neten Kupplung K4 in Rotation versetzt werden. Die
dargestellten Teile "¢c” drehen sich so lange, wie die
sich abbauende Bremszylinderkraft Fy die Kupp-
lung K4 auBer Eingriff halt, d. h. wahrend des ganzen
elastischen Ruckhubes E.

Nach Beendigung des elastischen Ruckhubes erfolgt
die Ruckstellung des Bremsgestangestellers in die
Losestellung in der gleichen Weise wie beim Anlegen
der Bremse, nur in umgekehrter Richtung.

Anmerkung

In den folgenden Abschnitten wird auf die Beschrei-
bung der Vorgange wahrend des elastischen Brems-
und Ruckhubs verzichtet, da die elastische Deh-
nung E keine Nachstellung des Bremsgestangestel-
lers bewirkt. Wahrend des elastischen Brems- und
Ruckhubes wird lediglich die Vorschubmutter (2) auf
der Regulierspindel (18) um denselben Betrag hin-
und wieder zurtckgeschraubt.

I Teile "¢’ in Rotation

Fk

T Teile "b” in

Langsbewegung
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4.2  Bremsvorgang bei zu grof3en Klotzspielen

4.2.1 Loésestellung (Bild 6)

Das Mantelrohr (16) befindet sich im Normalab-
stand A vor dem Steuerbtgel (20), wahrend die Klotz-
spielrdume jedoch gréBer als der Anlegehub A sind.

Samtliche Teile des Bremsgestangestellers befinden
sich in Ruhestellung, d. h. die Ausgangssituation ist
gleich wie in Absatz 4.1.1 beschrieben.

KNORR-BREMSE sfS U

Bild 6
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4.2.2 Normaler Anlegehub (Bild 7)

Nach Einleitung eines Bremsvorganges wird der ge-
samte Bremsgestangesteller um das MaB A nach
rechts gezogen. Wenn das Mantelrohr (16) am Steu-
erbugel (20) anliegt, befinden sich die Bremsklotze
noch um den Betrag der zu groBen Klotzspiele von
den Radreifen entfernt.

Bild 7

16

20

Normaler Anlegehub

b
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4.2.3 Kupplungswechsel und Anlegen der
Bremskldtze (Bild 8)

Um die Bremskldtze anzulegen, muB die Regulier-
spindel (18) weiter um das MaB L nach rechts gezo-
gen werden. Dieses ist aber erst maglich, wenn ein
Kupplungswechsel stattgefunden hat, d. h. wenn die
Kupplung Ko geschlossen und Kz geodffnet ist. Die
Ubertragung der Bremszylinderkraft Fy auf die Regu-
lierspindel erfolgt dann Gber die Zughdlse (9) und die
Reguliermutter (5). Die Vorschubmutter (2) wird von
der Regulierspindel (18) wéhend des erweiterten
Anlegehubes L mit nach rechts gezogen. Dadurch
wird die Zahnkupplung K; geoffnet und infolge des
nicht selbsthemmenden Gewindes der Regulierspin-
del die Vorschubmutter (2) beim Durchziehen der
Spindel in Rotation versetzt. Mit Beendigung des An-
leghubes wird die Kupplung K4 durch die Einwirkung
der Druckfeder (4.3) wieder geschlossen.

Nach Anlegen der Bremsklotze an die Radreifen hat
sich die Reguliermutter (5) um das MaB L von der Fe-
derhilse (4.2) entfernt und die Speicherfeder (15)
wurde um den gleichen Betrag zusammengedruckt.

Bild 8 Kupplungswechsel und Anlegen
der Bremsklttze

A

4.2
4.3

15 L e A
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4.2.4 Losen der Bremse und Korrektur der zu
grof3en Klotzspiele (Bild 9)

Mit Verringerung der Bremszylinderkraft F beim Lo-
sen der Bremse entspannt sich die Speicherfe-
der (15) wieder und druckt die Teile "b” in Richtung
Losestellung. Da die Kupplungen K4 und Ky in Eingriff
sind, werden das Mantelrohr (16) und die Regulier-
spindel (18) in der Anlegeposition gehalten. Durch
das Entspannen der Speicherfeder (15) wid die
Kupplung Ko entlastet und die Reguliermutter (5)
folgt - angetrieben durch die Stellfeder (7) - schrau-
bend der Rucklaufbewegung der Zughulse (9).

Die Reguliermutter dreht sich solange, bis sie nach
Zurlcklegen des Weges L wieder an der Feder
hilse (4.2) anliegt und die Kupplung Kg in Eingriff
kommt. Durch die Positionsanderung der Regulier-
mutter (5) auf der Regulierspindel (18) wahrend der
soeben beschriebenen Losephase sind die zu groBen
Klotzspiele bereits korrigiert worden, so dal nach voll-
standigem Losen der Bremse die Klotzspiele wieder
dem Normalwert entsprechen. Der Bremsgestange-
steller hat sich um das MaB L “verkdrzt”.

Anmerkung

Wie aus obiger Beschreibung ersichtlich ist, wird die
Korrektur der zu groBen Klotzspiele nur durch die
Speicherfeder (15) bewerkstelligt. Die Nachstellung
ist somit von der Gestangeruckzugfeder vollkommen
unabhangig.

Bild9 Ldsen der Bremse und Korrektur
der zu groR3en Klotzspiele
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4.3  Bremsvorgang bei zu kleinen Klotzspielen

Zum besseren Verstandnis der nachfolgenden Be-
schreibung: Der Bremsgestangesteller bendtigt zwei
Bremszyklen, um zu kleine Klotzspiele zu korrigieren.

4.3.1 Loésestellung (Bild 10)

Das Mantelrohr (16) befindet sich im Normalab-
stand A vor dem Steuerbugel (20), wahrend die Klotz-
spielraume jedoch kleiner als der Anlegehub A sind.

Samtliche Teile des Bremsgestangestellers befinden
sich in Ruhestellung, d. h. die Ausgangssituation ist
gleich wie in Absatz 4.1.1 beschrieben.

KNORR-BREMSE sfS U

Bild 10
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4.3.2 Anlegen der Bremsklotze bei der ersten
Bremsung (Bild 11)

Nach Einleitung eines Bremsvorganges wird der ge-
samte Bremsgestangesteller nach rechts gezogen.
Da die Klotzspiele zu Kklein sind, liegen die Brems-
klétze bereits an den Radern an, wenn sich das Man-
telrohr (16) noch um das MaB M vom Steuerbu-
gel (20) entfernt befindet. In Bild 11 ist der Bremsge-
stangesteller in dem Augenblick dargestellt, wo die
Bremskldtze nur so stark an die Radreifen angelegt
sind, daB die Kupplung K4 gerade noch nicht gedffnet
ist, der Kupplungswechsel zwischen Ko und K3 aber
bereits stattgefunden hat.

Siehe dazu Absatz 4.1.2.

Das Mantelrohr (16) befindet sich in diesem Augen-
blick noch um das MaB M, das den zu kleinen Klotz-
spielen entspricht, vom Steuerbugel (20) entfernt.

Bild 11
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Anlegen der Bremsklotze
bei der ersten Bremsung
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4.3.3 Bremskraftaufbau und Vorkorrektur der zu
kleinen Klotzspiele (Bild 12)

Mit Ansteigen der Bremszylinderkraft Fx wird die Vor-

spannkraft der Kupplungsfeder (10) Uberwunden.

Das Zugrohr (17) zieht die Traghulse (8) gegen den
Anschlag der Zughulse (9), woduch die mit dem
Zugrohr verbundene Kupplung K, gedffnet wird. In
der Folge wird die Vorschubmutter (2), die Uber die
Zahnkupplung K4 formschlissig mit dem Mantel-
rohr (16) verbunden ist, durch die Vorspannkraft der
Speicherfeder (15) in Drehung versetzt. Die Vor-
schubmutter (2) schraubt sich nun - unter Mithahme
des Mantelrohres (16) - auf der Regulierspindel (18)
nach rechts bis das Mantelrohr (16) am Steuerbu-
gel (20) zur Anlage kommt.

Dabei wird die Ausschraubfeder (4.3), die sich an der
Reguliermutter (5) abstutzt, um das MaB M zusam
mengedruckt.

Bild 12 Bremskraftaufbau und Vorkorrektur
der zu kleinen Klotzspiele
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4.3.4 Loésen der Bremse nach der ersten Bremsung
(Bild 13)

Beim Abbau der Bremszylinderkraft F, schlieBt die
Kupplung K4 wieder, wodurch die Vorschubmutter (2)
in der in Bild 12 gezeigten Lage auf der Regulierspin-
del (18) verriegelt wird.

Die Ausschraubfeder (4.3) bleibt um das MaB M zu-
sammengedrlckt. Bei vollstandig geldster Bremse
befindet sich das Mantelrohr (16) um das MaB (A-M)
vor dem Steuerblgel (20). Dies bedeutet, daB bei der
nachfolgenden Bremsung das Mantelrohr (16) beim
Anlegen der Bremskldtze an die Rader zwar am Steu-
erbugel (20) anliegt, die zu kleinen Klotzspiele aber
noch nicht korrigiert sind. Das erfolgt erst bei der
nachsten Bremsung.

Bild 13 Loésen der Bremse nach
der ersten Bremsung
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4.3.5 Anlegen der Bremsklotze bei der zweiten
Bremsung (Bild 14)

Der gesamte Bremsgestangesteller wird um das
MabB (A-M) nach rechts an den Steuerblgel (20) ge-
zogen. Mit Anschlag des Mantelrohres (16) an den
Steuerbugel (20) liegen auch die Bremskldtze an den
Radern an.

Bild 14  Anlegen der Bremskl6tze bei
der zweiten Bremsung
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4.3.6 Korrektur der zu kleinen Klotzspiele (Bild 15)

Mit Ansteigen der Bremszylinderkraft Fy wird das
Zugrohr (17) und damit die Traghdlse (8) gegen die
Kraft der Speicherfeder (15) weiter nach rechts gezo-
gen und die Kupplung K3 gedffnet. Die Reguliermut-
ter (5) ist in diesem Moment ohne Kupplungseingriff.
Bevor nun die Kupplung Kg greifen kann, wird die Re-
guliermutter (5) durch die um das MaB M vor
gespannte Ausschraubfeder (4.3) in Drehung ver-
setzt. Die Reguliermutter schraubt sich nun - der Be-
wegung der Zughulse (9) folgend - so lange auf der
Regulierspindel (18) nach rechts, bis sich die Aus-
schraubfeder (4.3) wieder um das MaB M ausge
dehnt hat und keine Antriebskraft mehr auf die Regu-
liermutter (5) wirkt. Da die Ausschraubfeder (4.3) auf
dem Kugellager (3) drehbar gelagert ist, dreht sie
sich wahrend des Stellvorgangs mit der Reguliermut-
ter mit.

Nachdem die Ausschraubfeder (4.3) sich ausge-
dehnt hat, kommt die Kupplung K, wieder in Eingriff
und die Bremszylinderkraft Fi wird Gber die Regulier-
mutter (5) auf die Regulierspindel (18) Ubertragen.

Durch die Positions&dnderung der Reguliermutter (5)

um das MaB M auf der Regulierspindel (18) nach
rechts hat sich der Bremsgestangesteller um den Be-

trag der zu kleinen Klotzspiele “verlangert”, so daB

nach dem folgenden Lésevorgang die Klotzspiele

wieder dem Normalwert entsprechen.

Anmerkung

Aus den Bildern 11 und 12 ist ersichtlich, daB sich der
Bremsgestangesteller bei der ersten Bremsung wie
eine feste Zugstange verhalt. Durch diese Eigen-
schaft werden unerwlnschte Ausschraubungen ver-
mieden, z. B. bei schwergéngigen Bremsgestangen,
bei denen eine erhebliche Kraft zum Anlegen der
Bremskldtze erforderlich ist.

Bild 15 Korrektur der zu kleinen Klotzspiele
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5 Austausch von Bremsklétzen  (Bild 16)

Die durch VerschleiBnachstellung eingefahrene Re-
gulierspindel (18) muB zum Austausch abgenutzter
Bremsklotzsohlen herausgeschraubt werden. Dies
geschieht durch Drehen des Mantelrohres (16) von
Hand gegen den Uhrzeigersinn, bis die Spindel so
weit herausgeschraubt ist, daB neue Bremsklotze
leicht eingesetzt werden kdnnen.

Sollte das Herausschrauben der Spindel von Hand
wegen Schwergangigkeit nicht maglich sein, ist zum
Drehen des Mantelrohres ein entsprechendes Flach-
eisen geman Bild 16 zu verwenden.

Ein Einstellen der Spiele ist nach dem Einbau der
Bremskldtze nicht erforderlich, da der Bremsgestan-
gesteller selbsttatig die Klotzspiele beim Bremsen auf
den richtigen Wert einstellt.

Nach dem Austausch der Bremskldtze sind unbe-
dingt bei stehendem Fahrzeug so viele Bremsungen
durchzufahren, bis die Klotzspiele dem Normalwert
entsprechen.

6 Einbau

Der Einbau der Bremsgestangesteller ist entspre-
chend der jeweiligen Fahrzeug-Einbauzeichnung
und unter Beachtung der zugehorigen MaB3zeichnung
durchzufahren.

Siehe Bilder 17 bis 21.

Die Gewinde von Regulierspindeln, die einzeln gelie-
fert werden, sind noch nicht mit Schmierstoff verse-
hen und mussen deshalb vor dem Zusammenbau des
Bremsgestangestellers reichlich  mit  Universal-
schmierstoff Renolit HLT 2 der Firma Fuchs eingefet-
tet werden. Nach dem Einschrauben in die Bremsge-
stangesteller sind die Regulierspindeln mit der An-
schlagschraube (19, Bild 1) zu sichern.

Der Anlegehub A wird mittels des verstellbaren Steu-
erbugels (20, Bild 1) eingestellt. Falls bei der zweiten
Versuchsbremsung der Bremszylinder-Kolbenhub
noch nicht richtig ist, muB das MaB3 A verandert wer-
den. Eine VergroBerung oder Verkleinerung von A er-
gibt eine entsprechende Anderung des Kolbenhu-
bes.

Vor einer Veranderung von A sollte jedoch nachge-
praft werden, ob das Bremsgestange gemas der Ein-
bauzeichnung stimmt und die Bremse richtig gefullt
ist.

7 Wartung

Die Bremsgestangesteller der Baureihe DRV.A be-
durfen keiner speziellen Wartung. Es genugt eine re-
gelméBige Sichtkontrolle. Eine Uberholung der
Bremsgestangesteller wird zweckmaBigerweise bei
normalen Betriebsbedingungen zum Fahrzeughaupt-
untersuchungstermin durchgefuhrt.

Bei erschwerten Einsatzbedingungen ist die Uberho-
lungsfrist jedoch individuell so festzulegen, daB die
Funktion der Bremsgestangesteller zwischen zwei
Uberholungsterminen sicher gewahrleistet ist.

Die Uberholung“der Bremsgestangesteller ist nach
der  KNORR-Uberholungsanleitung ~ U-AN31.21
durchzufuhren.

Bild 16

Ausschrauben der Regulierspindel
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Bild 17

Bremsgesténgesteller DRV 2A...
Belastung bis 85 000 N

1) MeBrand 5)  Spiel in der Steuerblgelboh- 7)  Regulierspindel, Zugrohr und
2)  Regulierspindel rung |aBt eine axiale Abwei- Typenschild bleiben nach Ein-
3)  Brem tanqesteller chung zwischen Gestangestel- bau am Fahrzeug im gekenn-
© sges a 993 ele ler und Steuerstange von 6° in zeichneten Bereich ohne Farb-
4)  Aus Einbauzeichnung entneh- jeder Richtung zu anstrich
men (A2 max. = D - 120) Steuerstange nach Zeichnung: 8)  Vor dem Einbau des Gestan-
3A 42387 gestellers in das Fahrzeug Ose
6) Steuerbolzen im Festpunkthe- mit 200 N m festschrauben
bel oder Festpunktblock
(Lieferanteil der Waggonbaufir-
ma)
C 12796/19
Tabelle 1
Bremsgestangesteller ) Regulierspindel 9
Bauart und E B 10) C D H p 1) d 1 Bauart und F
Stellange Stellange
DRV 2A-250 1245 230 194 187 634 30 37 DRV 2A-250 1090
DRV 2A-300 1345 280 244 187 634 30 37 DRV 2A-300 1140
DRV 2A-450 1645 430 394 187 634 30 37 DRV 2A-450 1290
DRV 2A-600 2094 580 544 243 727 40 37 DRV 2A-600 1590
Alle MaBangaben in mm 9) Bremsgestangesteller und 10) Maximalwerte

Regulierspindel getrennt
bestellen

KNORR-BREMSE sfS U
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11) Standardwerte
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Bild 18 Bremsgesténgesteller DRV 2A...H mit Spindelkupplung
Belastung bis 85 000 N

1) AnschweiBende 4)  Spiel in der Steuerblgelboh- 6) SchlUsselweite 50
2)  MeBrand rung laBt eine axiale Abwei- 7)  Schlusselweite 46
3) Aus Einbauzeichnung entneh- Icer;uunngdZ§g55:rz?asgstsgg%§ta- 8) Anziehdrehmoment 200 N m
men (A2 max. = D - 120) jeder Richtung zu 9)  Regulierspindel, Zugrohr und
Steuerstange nach Zeichnung: Typenschild bleiben im ge-
3A 42 387 kennzeichneten Bereich ohne
5)  Steuerbolzen im Festpunkthe- Farbanstrich
bel oder Festpunktblock
C 12796/20
Tabelle 2
Bremsgestangesteller DRV 2A...H
Bauart und E B 10) C D H K L p 1) d1
Stellange
DRV 2A-300H 1345 280 244 187 634 325 104 30 37
DRV 2A-450H 1645 430 394 187 634 325 104 30 37
DRV 2A-600H 2094 580 544 243 727 325 104 40 37
Alle MaBangaben in mm 10) Maximalwerte 11) Standardwerte
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Bild 19

Belastung bis 120 000 N

Bremsgesténgesteller DRV 2A...H2 mit Spindelkupplung

- K —— E _
‘AL+42== B i C -t H -l D -
1)
S 6)
(S
i
i
8)

1)  Anschweiende
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11) Standardwerte

4)  Spiel in der Steuerblgelboh- 6) SchlUsselweite 65
2)  MebBrand rL:]ng laBt ‘?i”i 3Xia|e '?‘..bwei_,[ I 7)  Schlusselweite 50
. . chung zwischen Gestangestel- .
3) Aus Einbauzeichnung entneh- ler und Steuerstange von 6° in 8) Anmehdrehmoment 250 N'm
men jeder Richtung zu 9) Regulierspindel, Zugrohr und
(A2 max. = D - 120) Steuerstange nach Zeichnung: Typenschild bleiben im ge-
3A 42 387 kennzeichneten Bereich ohne
5)  Steuerbolzen im Festpunkthe- Farbanstrich
bel oder Festpunktblock
C 12796/21
Tabelle 3
Bremsgestangesteller DRV 2A...H2
Bauart und E B 10) C D H K L p 1) d1
Stellange
DRV 2A-300H2 1345 280 244 187 634 325 104 40 41
DRV 2A-450H2 1645 430 394 187 634 325 104 40 41
DRV 2A-600H2 2094 580 544 243 727 325 104 40 41
Alle MaBangaben in mm 10) Maximalwerte
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Bild 20 Bremsgesténgesteller DRV 3A...
Belastung bis 130 000 N
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1) MeBrand 5)  Spiel in der Steuerblgelboh- 7)  Regulierspindel, Zugrohr und
2)  Regulierspindel rung 1aBt eine axiale Abwei— Typenschild bleiben nach Ein-
3)  Bremsgestangesteller chung zwischen Gestangestel- bau am Fahrzeug im gekenn-
Ag g ler und Steuerstange von 6° in zeichneten Bereich ohne Farb-
4)  Aus Einbauzeichnung entneh- jeder Richtung zu anstrich
”Ae” b Steuerstange nach Zeichnung: 8)  Vor dem Einbau des Gestan-
(A2 max. = D - 120) 3A 42387 gestellers in das Fahrzeug Ose
6) Steuerbolzen im Festpunkthe- mit 200 N m festschrauben
bel oder Festpunktblock
(Lieferanteil der Waggonbau-
firma)
C 12796/22
Tabelle 4
Bremsgesténgesteller ) Regulierspindel 9
Bauart und E B 10) C D H p 1) d 1 Bauart und F
Stellange Stellange
DRV 3A-300 1390 280 255 195 660 40 41 DRV 3A-300 1161
DRV 3A-450 1690 430 405 195 660 40 41 DRV 3A-450 1311
Alle MaBangaben in mm 9) Bremsgestangesteller und 10) Maximalwerte
Regulierspindel getrennt
bestellen 11) Standardwerte
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Bild 21 Bremsgesténgesteller DRV 3A...H mit Spindelkupplung
Belastung bis 130 000 N
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1) AnschweiBende 4)  Spiel in der Steuerblgelboh- 6) SchlUsselweite 75
2)  MeBrand rung laBt eine axiale Abwei- 7)  Schlusselweite 60
3) Aus Einbauzeichnung entneh- lchung zwischen Gestangeftgl- 8) Anziehdrehmoment 300 N m
er und Steuerstange von 6° in ) )
Er;‘eznmax _b-120) jeder Richtung zu 9)  Regulierspindel, Zugrohr und
T Steuerstange nach Zeichnung: Typenschild bleiben im ge-
3A 42 387 kennzeichneten Bereich ohne
5)  Steuerbolzen im Festpunkthe- Farbanstrich
bel oder Festpunktblock
C 12796/23
Tabelle 5
Bremsgestangesteller DRV 3A...H
Bauart und E B 10) C D H K L p 1) d1
Stellange
DRV 3A-300H 1390 280 255 195 660 350 105 40
DRV 3A-450H 1690 430 405 195 660 350 105 40

Alle MaBangaben in mm

10) Maximalwerte
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KNORR-BREMSE

Blockieren des Bremsgestdngestellers DRV2A-450...

Situation:

Bei der Funktionsprufung des eingebauten und eingestellten Bremsgesténgestellers wurde
festgestellt, dass die Regulierspindel sich um bis zu 2 Umdrehungen aufschraubt und sich
der Bremszylinderkolbenhub von 100 mm auf ca 160 mm vergroRRert. Die Kolbenstange des
Bremszylinders kommt nicht auf ihre Anfangsstellung zurtck. Dieser Effekt trat bei 5

Gestangestellern auf.

Funktion des Bremsgestangestellers:

Installation layout for brake slack adjusters

z
elJel g
O
lof lof o
) @:.
I YQI 1
St
32.1 32.3 324 St
16 Adjuster tube 323 Locking ring A Application stroke
23 Barrel 32.4 Tubular nut St Control rod
27 Suspension ear 33 Adjuster spindle z Brake cylinder
32.1 Control rod head 34 Spindle clutch 37 }({ Jooler
J Hdapic
36 Nut
Bearbeiter: T. Teigbrodt Datum: 25.11.2004

Tel.:  +49-30-93922581
Fax: +49-30-939272409
Email: thomas.teigbrodt@knorr-bremse.com
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KNORR-BREMSE

Blockieren des Bremsgestdngestellers DRV2A-450...

Der Bremszylinder (z) wird vom Steuerventil mit Druck beaufschlagt und driickt dann die
Kolbenstange nach links. Der Hauptbremshebel zieht den Bremsgesténgesteller nach rechts
bis zum Anschlag(32.1). Gleichzeitig werden Uber die Kupplung (34) und die Bremshebel im
Drehgestell die Bremsklotze an das Rad gepresst.

Ist der Abstand zwischen Bremsklotz und Rad wie z.B. durch Klotzverschleild zu grol3, offnet
im Bremsgestangestellers automatisch eine Kupplung, dreht die Regulierspindel nach aul3en
und sichert dann die Einstellung durch das Verriegeln der Kupplung. Sind die Spiele sehr
grol3 kann es mehrmalige Bremsungen erfordern um das optimale Spiel zu erreichen. Der
Vorgang des automatischen Einstellen funktioniert auch wenn das Spiel zu gering ist wie z.B.
bei Austausch von neuen Bremskldtzen. Das gewiinschte Spiel wird an der Steuerstange
(St) mit den Teilen 32... eingestellt.

Ursachen flr die aufgezeigten Probleme:

Die Stellspindel ist mit dem MalR B= 420 mm an der maximalen Grenze der Regulierbarkeit
herausgeschraubt. Beim ersten Bremsversuch wird festgestellt, dass die Bremsklotze nicht
genugend an das Rad angepresst werden. Deshalb versucht die Regulierspindel bis zum
Ende noch zu Drehen. Ab einer zu geringen Gewindezahl verklemmt dann die Spindel in der
Mutter wegen dem Trapezgewinde. Der Bremszylinder hat aber noch Kkein
Kraftegleichgewicht erreicht. Deshalb kann der Kolben noch um weitere 50 mm heben.

(siehe lhre Email vom 24.11.2004 slack adjuster 2 => m= 450 mm und piston stroke 150
mm)

Ursachen flir dieses zusatzliche Spiel von bis zu 150 mm kdnnen in der Summe der
Toleranzen der Gelenke sowie in einer zu grof3en elastischen Dehnung des Gestanges
liegen.

MalRnahmen:

Grundsatzlich muss die Regulierspindel weiter in den Bremsgestangesteller eingeschraubt
werden. Damit wird ein leichter Lauf gewéhrleistet. Dass es funktioniert wurde in lhren Tests
bewiesen. (siehe lhre Email vom 24.11.2004 slack adjuster 2: von der 2. zur 3. Bremsung
reduzierte sich der Kolbenhub von 110 mm auf die geforderte Grof3e 100 mm)

Die Reduzierung der Lange der Regulierspindel (Mal3 ,B*) kann durch Verlangerung lhres
Adapters (37) erreicht werden.

Die erforderliche Lé&nge hierfir ist abhangig vom Wagen mit seinen spezifischen
Bedingungen.

Bearbeiter: T. Teigbrodt Datum: 25.11.2004
Tel.:  +49-30-93922581 Anderungsindex: 00
Fax: +49-30-939272409
Email: thomas.teigbrodt@knorr-bremse.com Seite: 2/3
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Bild 19 Bremsgestangesteller DRV 2A...H2 mit Spindelkupplung
Belastung bis 120 000 N
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Tabelle 3
| Bremsgestidngesteller DRV 2A...H2
Bauart und E B 10) C D H K L pi) | 41
Stelldnge
DRV 2A-300H2 1345 250 244 187 B34 Je25 104 40 41
" DRV 2A-450H2 1645 | 430 | 394 = 187 | 634 | 2325 104 40 41
UH‘»“_E’-.":R-ESDUI {2 2084 580 544 243 727 ars 104 a0 41
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MERACI LIST
STACIONARNEJ SKUSKY BRZDY (SS - REZIM)
MESSBLATT
FUR STANDBREMSPROBE (SS - REGIME)
FISA DE MASURATORI
INCERCARI STATICE DE FRANA (SS - REGIM)
Vagoén radu: Evidenéné &islo:
. S029
Wagon der Reihe: Sgnss 60° Wagennummer:
Vagon de serie: Nr. inregistrare:
Cislo rozvadzata: Cislo snimaa: 1
Steuerventiinummer: Wiegeventilnummer: 2
Nr. distribuitor: Nr. ventil de cantarire:
Cislo pridavného ventilu: 1 Cislo nastavovaa zdrzi: 1
Lastbremsventilnummer: 2 Bremsgestangestellernummer: | 2
Nr. releu de frana: Nr. regulator de frana:
Cislo brzdového valca: 1 Cislo vzduchojemu: 1
Bremszylindernummer: 2 Behalternummer: 2
Nr. cilindru de frana: Nr. rezervor:
pe. DRUH A POSTUP SKUSKY PREDPIS ZISTENE
Nr. ART UND VERFAHREN DER PRUFUNG SOLLWERT ISTWERT
Nr. TIP SI PROCEDEU DE INCERCARE VALORI NOMINALE VALORI MASURATE

1 2

1. Uplnog’ dielov brzd

Vollstandigkeit der Bremsteile

Integritatea componentelor franei conf. desen abkasi schemei pneumatice

Vizuélna kontrola Gplnosti dielov brzdy a bezchylbmantaz 0. K
Visuelle Kontrolle der Vollstéandigkeit und Ordnuggméasse Montage der Bremsteile )
Control vizual al integritatii componentelor si ntare fara defe

2. Cas naplnenia pomocného vzduchojemu z 0 do 4,0 bar informativ.
Hilfsluftbehalterflllzeit von O bis zu 4,0 |

Timp de incarcare a rezervorului auxiliar de la@J0 bar

3. Skuska tesnosti v odbrzdenom stave (tlak v HP=5bar)
Dichtheitsprufung im abgebremste Zustand (HL-Drustar)
Incercare de etanseitate in stare destransa (p&S#+5 bar)

Hlavné potrubie

. <0,1 bar/10mi
Hauptluftleitung =04 barLomin

Conducta generala

Pomocny vzduchojen

. <0,1 bar/10mi
Hilfsluftbehalter = 22" +0m"

Rezervor auxiliar

1/4 S029 00 70A0



P DRUH A POSTUP SKUSKY PREDPIS ZISTENE
N ART UND VERFAHREN DER PRUFUNG SOLLWERT ISTWERT
Nr. TIP S| PROCEDEU DE INCERCARE VALORI NOMINALE VALORI MASURATE
1 2
e
4. Skuaska tesnosti v zabrzdenom stave, po rychlonzdahi Brzdovy valec <01 bar/10min
Dichtheitsprufung im gebremste Zustand, nach Stitmeehsunt Bremszylinder| ™
Incercare de etanseitate in stare stransa duparéaapida Cilindru de frana
Pomocny vzduchojen )
Hilfsluftbehalter [ 270"
Rezervor auxiliar
5. Plniace a odbx¥ovacie doby brzdovych valcov

Fillzeit und Losezeit der Bremszylinder
Durata de incarcare si defranare a cilindrilor de&

3 5.1 Plniaca doba na 95% max. tlaku Postavenie "O" 3-6 sec
5 Fllzeit bis zu 95% des Maximaldru Stellung "P" )
© = E Durata de incarcare la 95 % a presiunii . Pozitia "P"
N ‘E’ [
8¢ Postavenie "N"
> C @© -
g $3 Stellung "G" 18-30 sec
g %3 Pozitia "M"
§ § g 5.2 Odbrz’ovacia doba z max. tlaku Cv do 0,4 bar
EQ g Losezeit von Maximaldruck Cv bis zu 0,4 bar
§i s Durata de defranare de la presiunea maxFita®©,4 bar
@ =
-2 Postavenie "O"
> © -
E % 3 Stellung "P" 15-20 sec
@ > ag
i3e Pozitia "P"
= Postavenie "N"
< Stellung "G" 45-60 sec
g Pozitia "M"
§ %5 5.3 PIniaca doba na 95% max. tlaku Postavenie "O" 3-6 sec
E g £ Fullzeit bis zu 95% des Maximaldru Stellung "P" )
2 g E 3 Durata de incarcare la 95 % a presiunii n@x. Pozitia "P"
NT Qo .
SX 04 Postavenie "N"
a1 -
g §§ g Stellung "G" 18-30 sec
c oo™ e
§8Go Pozitia "M"
[) >E + .
i $ 5 & 5.4 Odbrz’ovacia doba z max. tlaku Cv do 0,4 bar
§§ o8 Loésezeit von max.Druck Cv bis zu 0,4 bar
Sc g Durata de defranare de la presiunea maxFita®©,4 bar
CT & ®©
SRR Postavenie "O"
220w -
§ Z § S Stellung "P" 15-25 sec
e°3Y Pozitia "P"
ggE [ i
2E¢ Postavenie "N" 45-60 sec
BE Stellung "G"
s Pozitia "M"
6. Tlak snim&a z&azenia merany v prdzdnom st
Wiegeventildruck in leerem Zustand 0,67+0,1
Presiunea ventilului de cantarire masurat bar
7. Tlak v brzdovom valci C pri rychlobrzde (T-simuladlaku sniméa) T c (barl) C, C,
Bremszylinderdruck C bei Schnellbremsung (T-Wieg#geicksimulation) (bar) (bar, (bar
Presiunea in cilindrul de frana CF la franare raffjotesiunea T a ventilului 0 113401
de cantarire simulata) U
0,67
101 1,13+0,1
1,70
0,2 2,02+0,1
3,20
+
+0.2 3,80+0,1
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P DRUH A POSTUP SKUSKY
N ART UND VERFAHREN DER PRUFUNG
Nr. TIP S| PROCEDEU DE INCERCARE

PREDPIS
SOLLWERT

VALORI NOMINALE

ISTWERT
VALORI MASURATE

—_—————

2

8. Zdvih brzdového valca Lozeny
Kolbenhub Beladen 100410 mn|
Cursa pistonult Incarcat
Prazdny
Leer ~80 mm
Gol
9. Kontrola mier nastavova zdrzi
Kontrolle der Massen des Gestangestellers
Controlul cotelor regulatorului automat de timaa
9.1 Dizkaginnej ¢asti vretena
Téatige Spindellange +10
Lungimea fusului L =430
-20
9.2 Miera "A"
"A" - Mass
Cota "A" ~25mm

10.

Skaska dginkovania spojkovych kohutovghka manipulécia, odvetravanie)
Wirkungsprifung der Absperrhdhne (muhelose MantmriaEntluftung)
Proba functionarii robinetilor frontali (manevraisoare, golire de aer, bloce

Cinnos’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

11.

Skuska saminného odbrd’'ovata
Wirkungsprifung des Loseventils
Proba functionarii ventilului de descarc

Cinnog’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

12.

Skuaska prestavovav Z-V, N-O (‘ahka manipulacia)
Umstelleinrichtungsprufung EIN-AUS, G-P (mihelosmigulation)
Proba schimbatoarelor "Inchis - Deschis", "MarRersoane" (manevrare usoara)

Cinnog’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

13.

Skaska rdnej brzdy
Handbremseprifung
Proba franei de ma

Cinnog’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

Pazet ot&ok do zabrzdenia

Umdrehungsanzahl zur Festbremsung <20
Numar rotatii pentru frana

Véra

Spiel min 3
Joc

Brzdiaca sila na jeden klatik .

. min 13.4
Einzelbremsklotzkraft PROTOTYP KN
Forta de franare pe un sab

P ——
14. Tesnos kontrolnych meracich bodov po merani
Dichtheitskontrolle der Messpunkte nach dem Messen 0. K.
Control etanseitate a punctelor de masura duparara
15. Brzdiaca sila na jeden klatik Lozeny 17 24 0%
Einzelbremsklotzkraft Beladen ) kN+ 221
Forta de franare pe un sabot PROTOTYP Incarcat
Prazdny -0,50
Leer 3.84 o0
Gol kN

Podpis zastupcu vyrobcu:
Unterschrift des Herstellervertretters:
Semnatura reprezentantului producatorului:
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Podpis zastupcu odberkae

Unterschrift des Abnehmervertretters:
Semnatura reprezentantului clientului:

S029 00 70A0



Schéma umiestnenia meracich bodov
Die Einstellungsscheme der Messpunkte
Shema pozitiilor punctelor de masura
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[Verificat de, data: Editia din data:
STACIONARNEJ SKUSKY BRZDY (S - REZIM)

FUR STANDBREMSPROBE (S - REGIME)

FISA DE MASURATORI

INCERCARI STATICE DE FRANA (S - REGIM)

Vagoén radu: Evidenéné &islo:
. S029

Wagon der Reihe: . Wagennummer:

) Sgnss 60 : .
Vagon de serie: Nr. inregistrare:
Cislo rozvadza&a: Cislo snimaa: 1
Steuerventiinummer: Wiegeventilnummer: 2
Nr. distribuitor: Nr. ventil de cantarire:
Cislo pridavného ventilu: 1 Cislo nastavovaa zdrzi: 1
Lastbremsventilnummer: 2 Bremsgestangestellernummer: | 2
Nr. releu de frana: Nr. regulator de frana:
Cislo brzdového valca: 1 Cislo vzduchojemu: 1
Bremszylindernummer: 2 Behalternummer: 2
Nr. cilindru de frana: Nr. rezervor:
pe. DRUH A POSTUP SKUSKY PREDPIS ZISTENE
Nr. ART UND VERFAHREN DER PRUFUNG SOLLWERT ISTWERT
Nr. TIP SI PROCEDEU DE INCERCARE VALORI NOMINALE VALORI MASURATE

1 2

1. Uplnog’ dielov brzd:
Vollstandigkeit der Bremsteile
Integritatea componentelor franei conf. desen abkasi schemei pneumatice

Vizuélna kontrola Gplnosti dielov brzdy a bezchylbmantaz 0. K
Visuelle Kontrolle der Vollstéandigkeit und Ordnuggméasse Montage der Bremsteile )
Control vizual al integritatii componentelor si ntare fara defe

2. Cas naplnenia pomocného vzduchojemu z 0 do 4,0 bar informativ.
Hilfsluftbehalterflllzeit von O bis zu 4,0 |

Timp de incarcare a rezervorului auxiliar de la@J0 bar

3. Skuska tesnosti v odbrzdenom stave (tlak v HP=5bar)
Dichtheitsprufung im abgebremste Zustand (HL-Drustar)
Incercare de etanseitate in stare destransa (p&S#+5 bar)

Hlavné potrubie

. <0,1 bar/10mi
Hauptluftleitung =04 barLomin

Conducta generala

Pomocny vzduchojen

. <0,1 bar/10mi
Hilfsluftbehalter = 22" +0m"

Rezervor auxiliar
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P DRUH A POSTUP SKUSKY PREDPIS ZISTENE
N ART UND VERFAHREN DER PRUFUNG SOLLWERT ISTWERT
Nr. TIP S| PROCEDEU DE INCERCARE VALORI NOMINALE VALORI MASURATE
1 2
e
4. Skuaska tesnosti v zabrzdenom stave, po rychlonzdahi Brzdovy valec <01 bar/10min
Dichtheitsprufung im gebremste Zustand, nach Stitmeehsunt Bremszylinder| ™
Incercare de etanseitate in stare stransa duparéaapida Cilindru de frana
Pomocny vzduchojen )
Hilfsluftbehalter [ 270"
Rezervor auxiliar
5. Plniace a odbx¥ovacie doby brzdovych valcov

Fillzeit und Losezeit der Bremszylinder
Durata de incarcare si defranare a cilindrilor de&

3 5.1 Plniaca doba na 95% max. tlaku Postavenie "O" 3-6 sec
5 Fllzeit bis zu 95% des Maximaldru Stellung "P" )
© = E Durata de incarcare la 95 % a presiunii . Pozitia "P"
N ‘E’ [
8¢ Postavenie "N"
> C @© -
g $3 Stellung "G" 18-30 sec
g %3 Pozitia "M"
§ § g 5.2 Odbrz’ovacia doba z max. tlaku Cv do 0,4 bar
EQ g Losezeit von Maximaldruck Cv bis zu 0,4 bar
§i s Durata de defranare de la presiunea maxFita®©,4 bar
@ =
-2 Postavenie "O"
> © -
E % 3 Stellung "P" 15-20 sec
@ > ag
i3e Pozitia "P"
= Postavenie "N"
< Stellung "G" 45-60 sec
g Pozitia "M"
§ %5 5.3 PIniaca doba na 95% max. tlaku Postavenie "O" 3-6 sec
E g £ Fullzeit bis zu 95% des Maximaldru Stellung "P" )
2 g E 3 Durata de incarcare la 95 % a presiunii n@x. Pozitia "P"
NT Qo .
SX 04 Postavenie "N"
a1 -
g §§ g Stellung "G" 18-30 sec
c oo™ e
§8Go Pozitia "M"
[) >E + .
i $ 5 & 5.4 Odbrz’ovacia doba z max. tlaku Cv do 0,4 bar
§§ o8 Loésezeit von max.Druck Cv bis zu 0,4 bar
Sc g Durata de defranare de la presiunea maxFita®©,4 bar
CT & ®©
SRR Postavenie "O"
220w -
§ Z § S Stellung "P" 15-25 sec
e°3Y Pozitia "P"
ggE [ i
2E¢ Postavenie "N" 45-60 sec
BE Stellung "G"
s Pozitia "M"
6. Tlak snim&a z&azenia merany v prdzdnom st
Wiegeventildruck in leerem Zustand 0,67+0,1
Presiunea ventilului de cantarire masurat bar
7. Tlak v brzdovom valci C pri rychlobrzde (T-simuladlaku sniméa) T c (barl) C, C,
Bremszylinderdruck C bei Schnellbremsung (T-Wieg#geicksimulation) (bar) (bar, (bar
Presiunea in cilindrul de frana CF la franare raffjotesiunea T a ventilului 0 113401
de cantarire simulata) U
0,67
101 1,13+0,1
1,70
0,2 2,02+0,1
3,20
+
+0.2 3,30+0,1
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P DRUH A POSTUP SKUSKY
N ART UND VERFAHREN DER PRUFUNG
Nr. TIP S| PROCEDEU DE INCERCARE

PREDPIS
SOLLWERT

VALORI NOMINALE

ISTWERT
VALORI MASURATE

—_—————

2

8. Zdvih brzdového valca Lozeny
Kolbenhub Beladen 100410 mn|
Cursa pistonult Incarcat
Prazdny
Leer ~80 mm
Gol
9. Kontrola mier nastavova zdrzi
Kontrolle der Massen des Gestangestellers
Controlul cotelor regulatorului automat de timaa
9.1 Dizkaginnej ¢asti vretena
Téatige Spindellange +10
Lungimea fusului L =430
-20
9.2 Miera "A"
"A" - Mass
Cota "A" ~25mm

10.

Skaska dginkovania spojkovych kohutovghka manipulécia, odvetravanie)
Wirkungsprifung der Absperrhdhne (muhelose MantmriaEntluftung)
Proba functionarii robinetilor frontali (manevraisoare, golire de aer, bloce

Cinnos’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

11.

Skuska saminného odbrd’'ovata
Wirkungsprifung des Loseventils
Proba functionarii ventilului de descarc

Cinnog’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

12.

Skuaska prestavovav Z-V, N-O (‘ahka manipulacia)
Umstelleinrichtungsprufung EIN-AUS, G-P (mihelosmigulation)
Proba schimbatoarelor "Inchis - Deschis", "MarRersoane" (manevrare usoara)

Cinnog’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

13.

Skaska rdnej brzdy
Handbremseprifung
Proba franei de ma

Cinnog’ spravna
Richtige Wirkung
Functionare corectd

Pazet ot&ok do zabrzdenia

Umdrehungsanzahl zur Festbremsung <20
Numar rotatii pentru frana

Véra

Spiel min 3
Joc

Brzdiaca sila na jeden klatik .

. min 13.4
Einzelbremsklotzkraft PROTOTYP KN
Forta de franare pe un sab

P ——
14. Tesnos kontrolnych meracich bodov po merani
Dichtheitskontrolle der Messpunkte nach dem Messen 0. K.
Control etanseitate a punctelor de masura duparara
15. Brzdiaca sila na jeden klatik Lozeny 14.73 0%
Einzelbremsklotzkraft Beladen ) kN+ 221
Forta de franare pe un sabot PROTOTYP Incarcat
Prazdny -0,50
Leer 3.84 o0
Gol kN

Podpis zastupcu vyrobcu:
Unterschrift des Herstellervertretters:
Semnatura reprezentantului producatorului:
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Podpis zastupcu odberkae

Unterschrift des Abnehmervertretters:
Semnatura reprezentantului clientului:
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Die Einstellungsscheme der Messpunkte
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MEDZE LOZENIA
25| 2 | - | 2 | - |S029390025 LASTGRENZENRASTER
A LIMITE DE INCARCARE A
STITOK TLAKOV 100£10; 0.67; 1.13; ZAKLADNE OZNACENIE 2 Schwarz / Gelb
® 49| - | 1| - | 1 |S0293906A0 SCHILD "Kolbenhub, T u. C-Druck” 4.15; 3.30 0.16 24| 2 | 2 | 2 | 2 |UIC571-4 App.| |GRUNDBEZEICHNUNG 2
MARCARE SEMN DE IDENTIFICARE 2
STITOK TLAKOV 100£10; 0.67; 1.13; ZAKLADNE OZNACENIE 0000 000-0
® |48 1| - | 1| - [s0293906A0 SCHILD "Kolbenhub, T u. C-Druck” 4.15; 3.80 0.16 23| 2 | - | 2| - |uiC438-2 GRUNDBEZEICHNUNG o Sgnss 60"
5 MARCARE SEMN DE IDENTIFICARE T 9 -
8 PRENAJATE ZAKLADNE OZNACENIE 0000 000-0
5 47 2 | 2 | 2 | 2 [s02939.... VERMIETET AN 22 - | 2| - | 2 |uiC438-2 GRUNDBEZEICHNUNG o Sons 60'
3 INCHIRIA SEMN DE IDENTIFICARE T 9
g BRZDOVE TLAKY 10010, 0.67; 1.13; TYP NASTAVOVACA ODLAHLOSTI
E 46 | - 2 - 2 |UIC 545,132 KOELBENHUB, T u. C-DRUCK 4.15;3.30 21| 2 | 2 | 2 | 2 |S02939 0021 BREMSGESTANGESTELLER TYP
) SEMN TYPUL DE REGLEUR DE TIMONERIE B
i B BRZDOVE TLAKY 100£10; 0.67; 1.13; DRUH BRZDY A BRZDOVA HMOTNOST KE-GP-A
g 45| 2 - 2 - |UIC 545, 13.2 KOELBENHUB, T u. C-DRUCK 4.15;3.80 20| - 2 - 2 |TSIB.27.24. BREMSBAUART UND BREMSGEWICHT MAX. 72t
C SEMN TIPUL FRANEI :
g HMOTNOST K DRUH BRZDY A BRZDOVA HMOTNOST
g 44| - | - | 2| 2 |siB2 EIGENGEWICHT 00000 kg 19 2 | - | 2| - [tsiB2724. BREMSBAUART UND BREMSGEWICHT KEGP-A
El TARA TIPUL FRANEI : ||
5 CISLOVANIE NAPRAV
5 43| 8 | 8 | 8 | 8 |S029390043 RADSATZENNUMMERIERUNG 18 - | - | - | -
8 NUMEROTAREA OSIILOR
o
2 DIN CISLICE VAZENE
5 42 1 | 1 | 1 | 1 |sS02939 0000 DIN ZIFFEREN 17| 2 | 2 | 2 | 2 |S029390017 WEIGENDATUM
8 DIN CHIFFRES MARCAREA DE CANTARIVE
ile] MERACI LIST NATEROV NAPIS UIC C
K 411 | 1 | 1 | 1 |s0293905A0 ANSTRICH MESSBLATT 16| 2 | 2 | 2 | 2 [s029390016 ANSCHRIFT UIC
£l FISA DE MASURATORI VOPSIRE SEMN UIC
= TMEL /ADRESA ZARADITELA
g 401 1 |1 | 1|1 KITT TEROSTAT 92 0.5 15| 2 | 2 | 2 | 2 [S02939.... EINSTELLER EINES GUTERWAGENS
8 ETANSANT SEMN
5 FARBA VRCHNA ZELENA RAL 6018 DOMOVSKA STANICA ]
P 3901 | 1| 1|1 DECKLACK GRUEN 0.1 14| 2 | 2| 2| 2 [S02939.... HEIMATBAHNHOF
E EMAIL VERDE SEMN
g FARBA VRCHNA BIELA RAL 9010 ZNACKA PRE LOZNU VYSKU 1155
a 38| 1 1 1 1 DECKLACK WEISS 0.5 13| 2 | 2 | 2 | 2 |TsIB.16. HOHE DER LADEFLACHE
2 EMAIL ALB INALTIMEA PLANULUI DE INCAR.
8 FARBA VRCHNA CERVENA TABULKA REVIZIE
5P CLO R R L DECKLACK ROT RAL 3000 05 12| 2 | 2 | 2 | 2 |TSIB.A1.(Inline) |ZEICHNUNG DER REVIZION 6 REV MEVA 00.00.00 D
E EMAIL ROOD PLAZA DE REVISIE
3 FARBA VRCHNA ZLTA RAL 1007 RAZENE CISLO
2 36| 1|11 ] DECKLACK GELB 6 M| 2 | 2| 2| 2 [s029390011 AUSSCHLAG WAGENNUMMER
E EMAIL GALBEN NR. VAGON POANSONA
g FARBA VRCHNA PROTISMYK CIERNA TABULA
g 3501 |11 |1 DECKLACK RUTSCHFEST RAL 5 10| 2 | 2 | 2 | 2 [s029390010 SCHWARZ TAFEL
g EMAIL ANTIDERAPANTA o TABLA NEGRU
5 FARBA VRCHNA RAL VZDIALENOST OTOCNYCH CAPOV 1420 m
£ 341 | 1|11 DECKLACK T 108 9| 2| 2| 2| 2 |TsiB22 ABSTAND DER DREHZAPFEN -
- EMAIL AMPATAMENT VAGON
S FARBA ZAKLADNA VZDIALENOST MEDZI NARAZNIKMI 19.64 m
E 3301 | 1|11 GRUNDIERLACK 0.070mm 110 8| 2| 2| 2| 2 [TsIB4. LANGE UBER PUFFER : E
GRUND : LUNGIMEA PESTE TAMPOANE
STITOK SNIMACA S NITMI HMOTNOST A BRZD. VAHA RB 00000 kg Schwarz / Rot
32| 2 | 2| 2 | 2 |s0293903A0 WIEGEVENTILSCHILD MIT NIETE 0.06 71 2|2| - |- [1sIB2 EIGENGEWICHT UND BREMSEGEWICHTS HB  |5/7°P 9 Jelwearz, &
a MARCARE VENTILULUI TARA S| MASA FRANATA }
g RUCNA BRZDA Max:2.7% MINIMALNY OBLUK 75 m
s 31| 2 | 2| - | - |V-BKS(K)13 HANDBEDIENTE FESTSTELLBREMSE Sl 6| 2| 2| 2|2 [TsiB17. KLEINSTEN BOGEN ]
35 FRANA DE MANA RAZA DE CURBA MINIMA
g OZNACENIE COSID 810 ZNAK TRAJEKT 030"
g 30| 2 | 2 | 2 | 2 |S029390030 SIGNE COSID 810 52| 2| 2|2 [TsiB18 FAHR VON FAHREN
2 SEMN COSID 810 UNGHI FERRY BOAT
2 OZNACENIE K KLATIK Gelb ZNAK UZEMNENIA
2 29 2 | 2 | 2| 2 |TsIB27.3.2. SIGNE K 4| 2 | 2| 2 | 2 |s029390004 ZEICHEN ERDLEITUNGSVERBINDUNG F
§F SEMN K SEMN DE PAMANTARE
8 ZNACKA PRE VYMENNE NADST. c SYMBOL ZDVIHANIA
b 28| 2 | 2 | 2 | 2 |UIC596-6App.C [BEZEICHNUNG WECHSELBEHALTER Schwarz / Gelb 3|4 | 4 | 4 | 4 |TSIB13.Fig.B19 |STELLZEICHEN FUR ABHEBEN DES WAGGONS
5 TRAFIC COMBINAT SEMN DE RIDICARE
STITOK VYROBCU TSI BA3. Fig. 820 /|SYMBOL NAKOLAJOVANIA
L 27| 2 | 2 | 2 | 2 |s001.25/15 HERSTELLERSCHILD 212 222 e STELLZEICHEN FUR ABHEBEN DES WAGGONS -
TABLA FIRMEI SEMN DE RIDICARE
MEDZE LOZENIA SYMBOL NAKOLAJOVANIA
2 26| - | 2 | - | 2 |S029390026 LASTGRENZENRASTER 1| 2 | 2 | 2| 2 [TSIB.13.Fig. B20 |STELLZEICHEN FUR ABHEBEN DES WAGGONS
K LIMITE DE INCARCARE SEMN DE RIDICARE
3 S | [ S o ||
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2 \ 3 4 5 6 7 [ 8 9 [ 10 [ 1" 12
Tabulka pre nater vozna Tabelle fuhr Wagenanstrich Tabel referitor la vopsirea vagonului
Komponenty vozna Typ nateru Celkova hrubka sucheho Wagenkomponenten Anstrichtyp Gesamtdicke des Componente ale vagonului Produs tilizat pentru_|Grosimea totala a
nateru ausgetrockenen \opsire si culoare peliculei uscate
Anstrich
0 nehrd;avejuce miesta pre uzemnenie podwozka a vozna Bez nateru 0 nicht korrodierende Stellen fuer die Drehgestellerdung und  |Ohne Anstrich 0 |- portiuni inoxidabile pentru pamantare boghiu ca si pentru Fara vopsire
A - galvanizovane plochy \Wagenerdung pamartare vagon
- za\vit zavitoveho spriahadla - galvanisierte Oberﬂachen. - suprafete galvanizate
- brzdowve klatiky i - Schraubenkupplungsgewinde - cupla cu surub filetata
;Ip\ichyktahad\owho haku a kontaktne plochy klznych - Bremsklotzen - sabot de frana
fshlcc'; - Oberfidchen des Zughakens und Kontaktoberfichen der - suprafetele carligului de tractiune si suprafetele de contact a
¢l | ahadla Gleitplatten der Zugeinrichtung glisierelor barei de tractiune
of - gumove segmenty tahadla - Gummisegmente der _ amorti
8 .
s - wstroj brzdy
9 - hadice vzduch Alle Flache ohne Anstrich beschreibenen im Punkte 0 Grundanstrich 60 + 70 Mikrometr
3 1 [Vsetky plochy okrem ploch bez nateru definovanych vbode 0 |zakladny nater vodou |60 + 70 mikrometrov 1 wasserverduennbar 1 |Toate suprafetele mal putin cele precizate la punctul 0 stratul primar 60 =70 mikromter
£ tieditelny diluabil pe baza de
£ apa
3 Untergestell, Aufbau Oberanstrich 135 + 155 Mikrometr : - - .
2B Kostra spodku, nadstawvba, vsetky navarky na kostre spodku, wrchny nater 135 + 155 mikrometrov 2 ) ‘ 2 |Sasiu, cadrele dispozitivelor de container stratul final 135 = 185 mikromter
% 2 brzda P y Y P RAL v alle Anschweissteile zur Untergestell, Bremse RAL. toate piesele ce se sudeaza pe sasiu,frana RAL .... diluabil pe
9 g - ditel wasserverduennbar baza de apa
-l vodou riediteln
; Y T e G e i TE T N T 3 [Manerul manevrantului, manere, carlig tractiune. stratul final 135 + 155 mikromter
riff des Rangiertrittes, Griffe. ranstricl * ikrometr
8 3 |Madlo stupacky posunovaca, madia wichny nater 135 + 155 mikrometrov 3 Zughaken o RAL 1007 (gelb) Suport container rabatabil RAL 1007 (galben)
2 Schimbatoare M-P
éi gadt‘\:;:zecf;t;lana RAL 1007 (zlty) Riegel Klappbar.
| Y.
§ Rukovate prestavovacov G-P. G-P Umstelhvorrichtunghandgriffe. , . 4 |Dispozitive de protectie,suport carlig de tractiune. stratul final 135 + 155 mikromter
3| v 4 Schutzanlagen, Zughakentrager. Oberanstrich 135 + 155 Mikrometr RAL 1007 (qalbel
2 4 Zabrany, nosic haku Vecneho lana. wrchny nater 135 + 155 mikrometrov RAL 1007 (gelb) (galben)
= RAL 1007 (zlty) RAL 9005 (negru)
3 RAL 9005 (ciemny) RAL 9005 (schwartz) i _ 5 [Suport fefinar stratul final 135 = 155 mikromter
E c 5 |Drziak lampasa wrchny nater 135 + 155 mikrometrov 5 Latemenhalter Oberanstrich 135 = 155 Mikrometr Robinet si cupla frana. Roata franei de mana. RAL 3000 (rosu)
£ Kohut a brzdova spojka RAL 3000 (cerveny) ”Bremsab”sperhahn und Bremskupplung. Handbremserad. RAL 3000 (rot) "AUTOM" Maner, schimbatoare |-D, inscriptii si ghidaje frana.
z: Oko "AUTOM", rukovate prestavovacov Ein-Aus, napisy a AUTOM" Auge, Ein-Aus Umstellvorrichtunghandgriffe,
:_i ramceky prestavovacov brzdy, koleso rucnej brzdy. Beschriftungen und Rehmen der Bremsumstellern. - - 6 |Papucul cablului de pamantare. stratul final 135 + 155 mikromter
4 6 Patky uzemnovacieho kabla. wichny nater 135 + 155 mikrometrov 6 Erdungsseilhaltem Oberanstrich 135 = 155 Mikrometr RAL 6018 (verde)
g RAL 6018 (zeleny) - - RAL 6013 (grun) _ Fondul placutelor "AUTOM" Maner. stratul final 135 + 155 mikromter
57 [Plocha oka AUTOM. wrchny nater 135 = 165 mikrometrov 7 |Flache der "AUTOM" Auge ) Oberanstrich 135 = 155 Mikrometr Fondul placutelor de la mecanismele de frana automata G-P, RAL 9010 (alb)
35 Plocha vypinaca brzdy. RAL 9010 (biely) Flache der Bremsumstellern G-P und Ein-Aus. RAL 9010 (weiss) Ein-Aus
E Plocha prestavovaca N-O - 8 |Tabla pentru inscriptii Vopsirea de protectie |30 + 40 mikromter
B 8 |Tabulky napisov. Ochranny wchny lak |30 + 40 mikrometrov 8 |Anschriftentabelle. Oberschutzanstrich der 30 = 40 Mikrometr pentru inscripti
E napisov, Bezfarebny Anschriften; Farbloses Transparent
E - - - 9 Tampon, dispozitiv de tractiune. vopsire 135 + 155 mikromter
° D|| 9 |Narazniky, tahadlove ustrojenstvo. nater 135 + 155 mikrometrov Q |Puffer, Zugeinrichtung. Anstrich 135 = 155 Mikrometr RAL 9005 (negru)
£ RAL 9005 (cierny) RAL 9005 (schwartz) 10 [Boghiu vopsire conf. desen boghiu
E 10 |Pozvozok nater Podla wkresu podvozka 10 |Prehgestell Anstrich gem. Drehgestellzeichnung RAL 9005 (negru)
3 RAL 9005 (cierny) RAL 9005 (schwartz)
E
o
2 Poznamky: Bemerkungen: Observatii:
g 1. Kovove plochy su pred naterom ocistene od prachu, maziva, otriskane na kvalitu SA 2 1/2 podia DIN 18364. 1. Die Metalloberflachen werden vor dem Anstrich gestéubert, von dem Schmierstoff gereinigt, abgestrahit zur 1. Suprafetele din metal se vor curata de praf inainte de vopsire, se vor curata de unsoare, se vor sabla calitatea
S| [Cistenie, natieranie a kontrola povrchu je podla technologickych predpisov spracovanych vyrobcom a v sulade s Qualitat SA 2 1/2 gem. DIN 18364. Die Reinigung, Anstrichen und Oberflachenkontrolle sind durchgefihrt nach den " conf. DIN 18364. Curatirea, vopsirea si controlul suprafetelor se vor efectua conf. directivelor tehnice care]
2| [predpismi vyhlasky UIC 842-1,2,3,4 a 6 a noriem naterovych hmot. technologischen Richtlinien die durch dem Erzeuger ausgearbeitet sind und entsprechen den Vorschriften der UIC jau fost elaborate de producator si corespunzator prescriptiilor UIC 842-1,2,3,4 si 6 si normelor pentru vopsire.
2| |2. Zakladny nater sa nanasa najneskor do 4 hodin po ocisteni ploch. Ak je tento interval prekroceny operacia 842-1,2,3,4 und 6 und den Normen fiir Anstrichstoffe. o : 2. Stratul primar se va aplica cel tarziu in 4 ore de la curatarea suprafetelor. Daca acest timp a fost depasit, se
8| [cistenia sa opakuje. 2. Der Grundanstrich wird angestricht am spétestens in 4 Stunden nach der Oberflachenreinigung. Wenn dieser a relua operatia de curatire.
2| 3. Drsnost povrchu pod natery musi byt: Ra3,2 az Ra12,5. Zeitraum Uberschritten ist, die Reinigungsoperation wird wiedergeholt. 3. Rugozitatea suprafetelor de sub vopsea trebuie sa fie de la Ra3,2 pana la Ra12,5

#. Suprafetele suprapuse sau suprafetele cavitatilor inchise sunt protejate conf. prescriptiei ,Vopsire de E
protectie” -AP 28/0007/97.
5. Dupa vopsirea cu vopsea anticoroziva , materialele neconsumate se vor depozita pana la urmatoarea utilizare]
intr-un spatiu acoperit, pentru a fi protejat de intemperii.

6. Inscriptia se realizeaza prin serigrafie, sau cu etichete autoadezive. Este interzisa folosirea pistolului de
pulverizat.

7. Inscriptia se va realiza numai dupa uscarea completa a sistemului de vopsire.

8. Este interzisa aplicarea inscriptiilor pe suprafetele care nu au fost acoperite cu grund anticoroziv.

9. Este admisa utilizarea si a altor materiale asemanatoare, cu conditia ca acestea sa aibe cel putin calitatea
lasemanatoare, cu agrearea utilizatorului si Rail Project.

10. Toate spatule libere, rosturi in zonele sudurilor cap la cap/ spatii neetanse/cusaturi intrerupte/suprafete
lsuprapuse/daca acestea nu sunt unse cu unsoare/se vor etansa cu chit TEROSTAT 92.

m

4. Preplatovane plochy alebo plochy uzatvorenych dutin su chranene podia predpisov "Ochranne natery" -AP B. Die Oberfléchenrauheit unter den Anstriche muR von Ra3,2 bis Ra12,5 sein.

128/0007/97. #. Die tberlappte Oberflachen oder Oberflachen der eingeschlossenen Hohlungen sind geschiitzt gem. der

5. Po naneseni zakladneho protikorozneho nateru nespotrebovane hmoty sa uskladnia v pristresku chranenom /orschrift ,Schutzanstriche" -AP 28/0007/97.
oci poveternostnym podmienkam az do nasledneho pouzitia. 5. Nach dem Grundanstrich mit Korrosionsschutzanstrich werden die nicht ausgenuetze Stoffe bis zur néchste

6. Popisy su realizovane sietotlacou alebo samolepkami.Je zakazane pouzitie striekacej pistole. Anwendung unter einem Uberdach gelagert, der vor den Wettereinflusse geschutzt ist. X o

7. Popisy smu byt realizovane az po uplnom zaschnuti nateroveho systemu. B. Die Beschriftung wird realisiert mit Serigraphie, oder mit selbst-klebende Etiketten. Es ist verboten die Spritzpistole

8. Je zakazane aplikovat napisy na plochy, na ktore nebol naneseny zakladny protikorozny nater. u benutzen. . -

9. Pripusta sa tiez pouzitie inych podobnych naterovych hmot pod podmienkou, ze budu minimalne obdobnej 7. Die Beschriftung darf nur nach Totalaustrocknen des Anstrichsystemes realisiert werden. o

lakosti a budu schvalene zakaznikom a Rail Projectom. 8. Es ist verboten die Anschriften auf die Oberflachen zu applizieren, die mit dem Grundkorrosionsanstrich nicht

10. Vsetky volne priestory, otvory oblasti tupych zvarov (priestory netesne uzatvorene), prerusene zvary, beschichtet sind. X

preplatovane plochy (ak nie su natrete mazivom) maju byt utesnene tmelom TEROSTAT 92. 9 Es ist zugelassen auch andere, ahnliche Anstrichstoffe zu verbrauchen unter der Bedingung, daB diese am
wenigstens die dhnliche Qualitat haben werden,mit der Zulassung des Benutzers und Rail Project.

10. Alle freie Raumen, Ofnungen im Stumpfschweilengebiet (Raumen die nicht dichtgeschloRen sind),

unterbrochene Nahte, liberlappte Oberflachen (wenn diese mit Schmierstoff nicht geschmiert sind) mit dem Kitt

F [TEROSTAT 92 abgedichtet sollen. F

of its contents to others without express

NAPISY SU V BIELOM / CIERNOM ODTIENI S VYNIMKOU NAPISOV, KTORE MAJU
INE OZNACENIE VO VYKRESOCH DIELOV, PO APLIKOVANI KOMPLETNEHO NATEROVEHO SYSTEMU A PO VYSUSENI.

2 DIE BESCHRIFTUNGEN WERDEN IM WEISES / SCHWARZ TOENUNG AUSGEFUHRT, MIT AUSNAHME
8 DEREN BESCHRIFTUNGEN DIE ANDERE HINWEISE AUF DIE EIZELZEICHNUNGEN, UBER DEM ANSTRICHSYSTEM
E KOMPLET AUFGETRAGEN UND GETROKNET.
o INSCRIPTILE SE EXECUTA IN TEANTA ALB / NEGRU CU EXCEPTIA ACELOR INSCRIPTII CARE AU ALTE INDICATII
L: G PE DESENE DE DETALIU, PESTE SISTEMUL DE VOPSIRE COMPLET APLICAT S| USCAT. G
5
£
3 Drawing File: S029 39 00AO Natery a napisy s3.slddrw__Model File: S029 39 00AO Natery a napisy.sid*
o Material Si Weigl RAIL PROJECT, s.r.o.
kS 100 kg @ . . Rovna 504/5
g Material: Standard: International Railway Systems 058 soﬂoF\*/oﬂa‘g
é oC o Drawing Tille
E NATERY, NAPISY
Tolerance: Drawn:
g @ ANSTRICHE UND ANSCHRIFTEN
Lang
——— 1 VOPSIRI, INSCRIPTIONARI
SIH Technol.: Checked Drawing Number: Revison: |H
Vet [ s S029 39 00A0 | F
| Weld Techn. pproved:
Metric
g FOrmat  |sur. Texture: Ra 150 1302 NeXt Level Assembly: — [First Used in: [Alternative Number: Sheet:
g A2 [0 one: 5029 00 00A0 303

1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 1" [ 12






