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КОЛЕСНЫЕ ПАРЫ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ ВАГОНОВ
Технические условия

Настоящий проект стандарта не подлежит

применению до его утверждения
Предисловие

Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (EACC) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в EACC национальных органов по стандартизации других государств.
Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 – 92 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 – 97 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Порядок разработки, принятия, применения, обновления и отмены»

Сведения о стандарте

1 РАЗРАБОТАН Открытым акционерным обществом «Научно-исследовательский и конструкторско-технологический институт подвижного состава» (ОАО «ВНИКТИ») и Открытым акционерным обществом «Научно-исследовательский институт вагоностроения» (ОАО «НИИ вагоностроения»)

2 ВНЕСЕН Федеральным агентством по техническому регулированию и метрологии
3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол №                                             )

За принятие проголосовали:

	Краткое наименование страны по МК (ИСО 3166)004-97
	Код страны по МК (ИСО 3166) 004-97
	Сокращенное наименование национального органа по стандартизации

	Азербайджан
	АZ
	Азстандарт

	Армения
	АМ
	Минторгэкономразвития

	Беларусь
	BY
	Госстандарт Республики Белорусь

	Казахстан
	КZ
	Госстандарт Республики Казахстан

	Киргизия
	KG
	Кыргызстандарт

	Молдова
	MD
	Молдова-Стандарт

	Российская Федерация
	RU
	Федеральное агентство по техническому регулированию и метрологии

	Таджикистан
	TJ
	Таджикстандарт

	Туркменистан
	TM
	Главгосслужба «Туркменстандартлары»

	Узбекистан
	UZ
	Узстандарт

	Украина
	UA
	Госпотребстандарт Украины


4 Для Российской Федерации в настоящем стандарте полностью реализованы требования технических регламентов «О безопасности железнодорожного подвижного состава», «О безопасности высокоскоростного железнодорожного транспорта» применительно к объекту технического регулирования – колесным парам грузовых и пассажирских вагонов, немоторных вагонов электропоездов, дизель-поездов и рельсовых автобусов железных дорог колеи 1520 мм:
- п.п. 4.2.2, 4.2.5, 4.2.6, 4.4.1–4.4.6, 4.4.10, 4.5.4, 4.5.5, 4.5.7 содержат минимально необходимые требования безопасности;
- подразделы 7.2, 7.3, 7.5 устанавливает правила отбора образцов для подтверждения соответствия;

- п.п. 8.2, 8.3, 8.4, 8.5, 8.6, 8.7, 8.10, 8.12, 8.17, 8.18, 8.20 – устанавливают методы проверки минимально необходимых требований безопасности.
5 ВЗАМЕН  ГОСТ 4835-2006                    
Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных (государственных) стандартов, издаваемых в этих государствах.
Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в указателе (каталоге) «Межгосударственные стандарты», а текст изменений – в информационных указателях «Межгосударственные стандарты». В случае пересмотра или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована в информационном указателе «Межгосударственные стандарты».
                              © Стандартинформ, 20  
Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств, принадлежит национальным (государственным) органам по стандартизации этих государств. В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й    С Т А Н Д А Р Т
Колесные пары железнодорожных вагонов
Технические условия

Wheelsets for freight and passenger car
Technical specifications
                                                                                                               Дата введения — 20—    
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает требования к вновь изготавливаемым  колесным парам в том числе с раздвижными ходовыми колесами с буксовыми узлами грузовых и пассажирских вагонов, немоторных вагонов электропоездов, дизель-поездов и рельсовых автобусов (далее – вагоны) железных дорог колеи 1520 мм в исполнении УХЛ по ГОСТ 15150.
2 Нормативные ссылки 

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты: 
ГОСТ 2.610–2006 Единая система конструкторской документации. Правила выполнения эксплуатационных документов
ГОСТ 8.051—81 Государственная система обеспечения единства измерений. Погрешности, допускаемые при измерении линейных размеров до 500 мм 
ГОСТ 12.1.004–91 Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требования

ГОСТ 12.1.005–88 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны

         ГОСТ 12.1.007–76 Система стандартов безопасности труда. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности

ГОСТ 12.2.003–91 Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности
ГОСТ 12.2.007.0-75 Система стандартов безопасности труда. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности

ГОСТ 12.3.002—75 Система стандартов безопасности труда. Процессы производственные. Общие требования безопасности 
ГОСТ 15.309-98 Система разработки и постановки продукции на производство. Испытания и приемка выпускаемой продукции. Основные положения

ГОСТ 520–2002 Подшипники качения. Общие технические условия

ГОСТ 982–80 Масла трансформаторные. Технические условия

ГОСТ 1129–93* Масло подсолнечное. Технические условия 
ГОСТ 2405–88 Манометры, вакуумметры, мановакуумметры, напоромеры, тягомеры и тягонапоромеры. Общие технические условия

ГОСТ 2789—73 Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики
ГОСТ 3325–85 Подшипники качения. Поля допусков и технические требования к посадочным поверхностям валов и корпусов. Посадки

ГОСТ 4728–96 Заготовки осевые для подвижного состава железных дорог колеи 1520 мм. Технические условия
ГОСТ 5791—81 Масло льняное техническое. Технические условия 
ГОСТ 7409 – 2009 Вагоны грузовые. Требования к лакокрасочным покрытиям
ГОСТ 7931—76 Олифа натуральная. Технические условия 

ГОСТ 8989—73 Масло конопляное. Технические условия 

ГОСТ 9036—88 Колеса цельнокатаные. Конструкция и размеры 

ГОСТ 9378-93 Образцы шероховатости поверхности (сравнения). Общие технические условия

ГОСТ 10791—2004 Колеса цельнокатаные. Технические условия
ГОСТ 12503—75 Сталь. Методы ультразвукового контроля. Общие требования

ГОСТ 12549—2003 Вагоны пассажирские магистральных железных дорог колеи 1520 мм. Окраска. Технические условия 

ГОСТ 15150—69 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды 
ГОСТ 18321–73 Статистический контроль качества. Методы случайного отбора выборок штучной продукции
ГОСТ 20799–88 Масла индустриальные. Технические условия

ГОСТ 21105—87 Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод
ГОСТ 22780—93 (ИСО 1005-9-86) Оси для вагонов железных дорог колеи 1520 (1524) мм. Типы, параметры и размеры
ГОСТ 24297–87 Входной контроль продукции. Основные положения
ГОСТ 31334—2007 Оси для подвижного состава железных дорог колеи 1520 мм. Технические условия
Примечание – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов на территории государства по соответствующему указателю стандартов, составленному по состоянию на 1 января текущего года, и по соответствующим информационным указателям, опубликованным в текущем году. Если ссылочный документ заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться замененным (измененным) стандартом. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения
В настоящем стандарте применяют следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 колесная пара с неподвижно закрепленными ходовыми колесами: Сборочная единица, состоящая из оси, неподвижно закрепленных двух ходовых колес, тормозных дисков, буксовых узлов и других деталей, которые не могут быть демонтированы без расформирования колесной пары.
3.2 колесная пара с раздвижными ходовыми колесами, установленными на оси: Сборочная единица, состоящая из оси, подвижных в осевом направлении двух ходовых колес, замковых механизмов их фиксации на оси, буксовых узлов и других деталей, которые не могут быть демонтированы без расформирования колесной пары.

3.3 колесная пара с раздвижными ходовыми колесами, установленными в двух колесных блоках: сборочная единица, состоящая из двух колесных блоков, устанавливаемых в вилкообразной формы проемы одноосной тележки.

3.4 колесный блок с подвижным в осевом направлении ходовым колесом: сборочная единица, состоящая из оси, подвижного в осевом направлении ходового колеса, замкового механизма его фиксации на оси и буксовых узлов.
3.5 колесо (ходовое): Элемент колесной пары, представляющий собой цельную деталь или сборочную единицу, посредством которой в непосредственном контакте с рельсом осуществляется перемещение вагонов. 
П р и м е ч а н и е – под сборочной единицей подразумевается колесо, с установленными на него тормозными дисками на боковых сторонах колеса.
3.6 ступица колеса: Центральная часть цельного колеса с отверстием для установки его на оси колесной пары.

3.7 обод колеса: Периферийная утолщенная часть ходового колеса с поверхностью, имеющей специальный профиль, предназначенный для контакта с рельсом.

3.8 непостоянство диаметра в поперечном сечении посадочной поверхности: Разность наибольшего и наименьшего значения диаметра, измеренных в одном и том же поперечном сечении. 
3.9 допуск непостоянства диаметра в поперечном сечении: Наибольшее допустимое непостоянство диаметра в поперечном сечении.

3.10 непостоянство диаметра в продольном сечении посадочной поверхности: Разность наибольшего и наименьшего значения диаметра, измеренных в одном и том же продольном сечении.

3.11 допуск непостоянства диаметра в продольном сечении: Наибольшее допустимое непостоянство диаметра в продольном сечении.

3.12 формирование колесной пары: Технологический процесс установки методом прессовой посадки на ось ходовых колес и (или) прессовой (тепловой) посадки на ось тормозных дисков. 
4 Технические требования
4.1 Конструкция колесной пары
4.1.1 Колесная пара с неподвижно закрепленными ходовыми колесами (рисунки 1, 2) должна состоять из: 
- оси (сплошной или полой):

   а) с шейками под буксовые подшипники, расположенные на концах оси;

   б) с предподступичными частями;

   в) с подступичными частями;

   г) со средней гладкой частью или с шейками под посадку тормозных дисков и других деталей колесной пары;
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А — расстояние между внутренними боковыми поверхностями ободьев колес;

 В — ширина обода колеса; С — расстояние между упорным торцем предподступичной части оси и внутренним торцем обода колеса; D — диаметр колес по кругу катания; Е — допуск радиального биения круга катания колеса; F — допуск торцевого биения внутренней боковой поверхности обода колеса; G— геометрическая ось колесной пары
Рисунок 1 — Колесная пара с неподвижно закрепленными ходовыми колесами без тормозных дисков
- двух колес (ходовых) цельных (катаных или штампованных) или с дополнительно установленными на дисковой части колеса тормозными дисками;

- буксовых узлов, установленных на буксовых шейках оси;
- тормозных дисков, редуктора для привода подвагонного генератора и других деталей на средней части оси, если они предусмотрены конструкцией колесной пары.
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А — расстояние между внутренними боковыми поверхностями ободьев колес; 

В — ширина обода колеса; С — расстояние между упорным торцем предподступичной части оси и внутренним торцем обода колеса; D — диаметр колес по кругу катания; Е — допуск радиального биения круга катания колеса; F — допуск торцевого биения внутренней боковой поверхности обода колеса;  G— геометрическая ось колесной пары; H– допуск торцевого 
биения внутреннего торца тормозного диска
Рисунок 2 — Колесная пара с неподвижно закрепленными ходовыми колесами с тормозными дисками

4.1.2 Колесная пара с подвижными в осевом направлении ходовыми колесами (рисунок 3) должна состоять из: 
- оси (сплошной или полой):
  а) с шейками под буксовые подшипники, расположенные на концах оси;

  б) с предподступичными частями;
  в) с подступичными частями;

  г) со средней гладкой частью;

- двух колес (ходовых) цельных (катанных или штампованных);

- буксовых узлов, установленных на буксовых шейках оси;
- замкового механизма для передвижения и фиксации колеса в осевом направлении.
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А — расстояние между внутренними боковыми поверхностями ободьев колес;

 В — ширина обода колеса; С — расстояние между упорным торцем предподступичной части оси и внутренним торцем обода колеса; D — диаметр колес по кругу катания; Е — допуск радиального биения круга катания колеса; F — допуск торцевого биения внутреннего торца обода колеса; G— геометрическая ось колесной пары
Рисунок 3 — Колесная пара с раздвижными ходовыми
 колесами без тормозных дисков
4.1.3 Колесная пара, состоящая из двух колесных блоков с подвижными в осевом направлении ходовыми колесами, объединенных корпусом тележки (рисунок 4).
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Рисунок 4 — Колесная пара, состоящая из двух колесных блоков с подвижными в осевом направлении ходовыми колесами

Колесный блок (рисунок 4, элемент А) с подвижным в осевом направлении ходовым колесом должен состоять из:
- оси (сплошной или полой):

  а) с шейками под буксовые подшипники, расположенные на концах оси;

  б) с предподступичными частями;

  в) с подступичной частью;

- колеса (ходового) цельного (катанного или штампованного);

- буксовых узлов, установленных на буксовых шейках оси;

- замкового механизма для передвижения и фиксации колеса в осевом направлении.

4.1.4 Детали колесной пары, предназначенные для сборки, должны соответствовать требованиям:

- оси — ГОСТ 22780, ГОСТ 31334 или другим нормативно-техническим документам, утвержденным в установленном порядке;

- колеса цельнокатаные — ГОСТ 9036, ГОСТ 10791 или другим нормативно-техническим документам, утвержденным в установленном порядке;
- штампованные колеса, тормозные диски и другие детали колесной пары – по техническим условиям (ТУ). 
4.2 Требования к оси

4.2.1 Для  осей  колесных  пар  вагонов  с   конструкционной   скоростью 
Vк ( 160 км/ч параметр шероховатости должен быть:

- шеек под буксовые подшипники и подступичные части —                        Rа*≤ 1,25 мкм;
- предподступичных частей – Ra ≤  2,5 мкм;

- средней части — Ra ≤  2,5 мкм;
- отверстия  полой оси – Rа ≤ 3,2 мкм;
- галтелей – Ra ≤ 2,5 мкм.

- торцов:

предподступичных частей – Ra ≤  2,5 мкм;

нерабочих поверхностей  – Ra ( 6,3 мкм.
4.2.2 Для  осей колесных   пар  вагонов   с   конструкционной    скоростью 
Vк > 160 км/ч параметр шероховатости должен быть:
- шеек под буксовые подшипники –  Rа ≤  0,8 мкм;
- предподступичных частей  – Ra ( 1,6 мкм;

- подступичных частей – Rа ≤ 1,25 мкм;
- средней части – Ra ≤ 2,5 мкм;
- отверстия  полой оси – Rа ≤ 3,2 мкм;
- галтелей – Ra ≤  1,6 мкм;
- торцов:

предподступичных частей – Ra ≤ 1,6 мкм;

нерабочих поверхностей – Ra ( 6,3 мкм.
4.2.3 Для  осей  колесных  пар  вагонов  с  конструкционной  скоростью  Vк ( 160 км/ч допуск непостоянства диаметра* оси в поперечном и продольном сечениях должен быть, мм:

0,015 — для шеек под буксовые подшипники при 6 квалитете исполнения;

0,05 — для подступичных частей оси и шеек под тормозные диски, в случае конусообразности больший диаметр должен быть обращен к середине оси;

0,03 — для предподступичных частей под лабиринтные кольца буксовых подшипников.
4.2.4 Для  колесных   пар   вагонов   с   конструкционной    скоростью      Vк > 160 км/ч допуск непостоянства диаметра оси в поперечном и продольном сечениях должен быть, мм:

0,012 — для шеек под буксовые подшипники при 6 квалитете исполнения;

0,03 — для подступичных частей колес и шеек под тормозные диски; в случае конусообразности больший диаметр должен быть обращен к середине оси;

0,03 — для предподступичных частей под лабиринтные кольца буксовых подшипников.

4.2.5 Допуск радиального биения шеек под буксовые подшипники предподступичных и подступичных частей оси при проверке по центровым отверстиям должен быть, мм:
0,3 мм - для колесных пар вагонов с Vк < 100 км/ч;
0,05 мм  - для   колесных  пар   вагонов   с 100 км/ч <Vк ( 160 км/ч;
0,03 мм для колесных пар вагонов с Vк > 160 км/ч.
П р и  м е ч а н и е – В качестве базовых поверхностей могут быть использованы оси шеек под буксовые подшипники, при этом радиальное биение шеек под буксовые подшипники относительно оси по центровым отверстиям должно быть не более 0,03 мм.
4.2.6 Допуск торцевого биения торцов предподступичных частей оси при проверке по центровым отверстиям должен быть, мм:
0,05 — для колесных пар с Vк ≤ 160 км/ч;

0,03 – для колесных пар с Vк > 160 км/ч.

4.2.7 Ось должна быть подвергнута ультразвуковому и магнитному контролю в соответствии с ГОСТ 31334.

4.2.8 Поверхности предподступичных, подступичных и средних частей оси, а также галтели перехода от одних частей оси к другим должны быть подвергнуты упрочнению накатыванием роликами в соответствии с ГОСТ 31334. 
4.3 Требования к колесу 

4.3.1 Колеса в колесной паре должны быть изготовлены из одной марки стали. Разность значений твердости ободьев колес для одной колесной пары должна быть не более 30 единиц НВ.

4.3.2 Разность ширины обода колеса (размер В, рисунки 1, 2, 3) по периметру должна быть не более, мм:

3,0 — для колесных пар с Vк ≤ 160 км/ч;

2,0 – для колесных пар с Vк > 160 км/ч.
Для контроля минимальной толщины обода цельного колеса на наружном торце обода должна быть нанесена кольцевая проточка в виде канавки шириной 6+1 мм от предельного диаметра колеса с изношенным ободом и глубиной 2+1 мм в соответствии с рисунком 5.
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Dmin – предельный диаметр колеса с изношенным ободом

Рисунок 5 — Кольцевая проточка
4.3.3 Параметр шероховатости колес колесных пар вагонов с конструкционной скоростью Vк должен быть:
- отверстия ступицы колеса и ступицы тормозного диска:
Vк ≤ 160 км/ч – Ra ≤ 5,0 мкм (Rz ≤ 20) (допускается  параметр   шероховатости  5,0<Ra<8,0 (20<Rz≤ 32) при соблюдении требований по конечным усилиям запрессовки по 4.5.5);
Vк > 160 км/ч – от 2,5 до 3,2 Ra;
- наружные поверхности ступицы и диска колеса:
Vк ≤ 160 – Ra ≤ 12,5 мкм, при этом дисковую часть колеса допускается механически не обтачивать;
160 км/ч < Vк ≤ 200 км/ч – Ra ≤ 12,5 мкм;

Vк > 200 км/ч – Ra ≤ 3,2 мкм;
- профиля поверхности обода колеса*: 

Vк  ≤ 160 км/ч – по ГОСТ 9036;

160 км/ч < Vк ≤ 200 км/ч – Ra ≤ 12,5 мкм;

Vк > 200 км/ч – Ra ≤ 6,3 мкм;
- приободной зоны диска колеса колесных пар:

Vк ≤ 160 км/ч  – Ra ≤ 20 мкм; 
Vк > 160 км/ч – Ra ≤ 3,2 мкм.
4.3.4 Допуски формы поверхности отверстия ступиц колеса и тормозного диска не должны превышать: 
- допуск непостоянства диаметра в поперечном сечении - 0,05 мм; 
- допуск непостоянства диаметра в продольном сечении (конусообразность) - 0,1 мм при условии расположения большего диаметра отверстия с внутренней стороны ступиц.
4.3.5 Колеса должны быть подвергнуты ультразвуковому контролю по ГОСТ 10791. 
4.4 Требования к колесной паре
4.4.1 Расстояние между внутренними боковыми поверхностями ободьев колес (размер А, рисунки 1, 2, 3) должно быть:
- для вагонов с неподвижно закрепленными ходовыми колесами с конструкционной скоростью Vк должно быть, мм:

   1440
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 – для колесных пар с Vк ≤ 160 км/ч;
   1440 ± 1  –  для колесных пар с  Vк > 160 км/ч;
   1442 ± 1 – для колесных пар с Vк > 160 км/ч (совмещенная колея 1520 – 1524 мм);

- для вагонов с раздвижными ходовыми колесами с Vк ( 200 км/ч:
   1360 + 2 – на колею 1435 мм; 

 1440 ± 1 – на колею 1520 мм.
4.4.2 Разность расстояний между внутренними боковыми поверхностями ободьев колес (разность размеров А, рисунки 1, 2, 3) в колесной паре для вагонов с конструкционной скоростью, Vк ≤ 160 км/ч должна быть не более 1,5 мм.
Допуск торцевого биения внутренних боковых поверхностей ободьев колес F (рисунки 1, 2, 3) относительно базовой оси G (рисунки 1, 2, 3) для вагонов с конструкционной скоростью Vк должен быть, мм:

0,5 — для колесных пар с 160 км/ч ( Vк ≤ 200 км/ч;

0,3 – для колесных пар с Vк > 200 км/ч.
Допуск торцевого биения торцов тормозных дисков Н (рисунок 2) относительно базовой оси G (рисунок 2) для вагонов с конструкционной скоростью Vк должен быть, мм:
0,75 — для колесных пар с 160 км/ч ( Vк ≤ 200 км/ч;

0,5 – для колесных пар с Vк > 200 км/ч.
4.4.3 Допускаемые отклонения от номинального значения диаметра в плоскости круга катания D колес (рисунки 1, 2, 3) для  колесных пар вагонов  с  конструкционной скоростью Vк ≤ 160 км/ч  должны соответствовать ГОСТ 9036, для   колесных   пар  вагонов  с   конструкционной  скоростью   Vк > 160 км/ч – + 2 мм.
Разность диаметров колес в плоскости круга катания D у одной колесной пары для вагонов с конструкционной скоростью Vк должна быть, не более, мм:

1,0 — для колесных пар с Vк ≤ 160 км/ч;

0,5 — для колесных пар с 160 км/ч ( Vк ≤ 200 км/ч;

0,3 – для колесных пар с Vк > 200 км/ч.

4.4.4 Отклонение от соосности кругов катания колес относительно оси шеек под буксовые подшипники для колесных пар вагонов с конструкционной скоростью Vк ≤ 160 км/ч должно быть не более 1 мм.
Допуск радиального биения круга катания колес (величина Е, рисунки 1, 2, 3) относительно базовой оси G для вагонов с конструкционной скоростью Vк должен быть, мм:

0,5 — для колесных пар с 160 км/ч ( Vк ≤ 200 км/ч;

0,3 – для колесных пар с Vк > 200 км/ч.

4.4.5 Разность расстояний от внутренних боковых поверхностей ободьев  колес до торцов предподступичных частей оси (разность размеров С, рисунки 1, 2, 3) для одной колесной пары вагонов с конструкционной скоростью Vк должна быть, не более, мм:

3,0 — для колесных пар с Vк ≤ 160 км/ч;

2,0 – для колесных пар с 160 км/ч ( Vк ≤ 200 км/ч;

1,0 — для колесных пар с Vк > 200 км/ч.

4.4.6 Колесные пары, предназначенные для вагонов,  эксплуатируемых в поездах  с Vк > 140 км/ч, должны быть подвергнуты динамической балансировке.
Допускаемый остаточный динамический дисбаланс колесной пары для вагонов с конструкционной скоростью (Vк) должен быть, не более,  кг·см:

25* – для колесных пар с 140 км/ч ( Vк ≤ 160 км/ч;

7,5 – для колесных пар с 160 км/ч ( Vк ≤ 200 км/ч;
5,0 – для колесных пар с Vк > 200 км/ч.
4.4.7 Колесные пары должны быть окрашены по ГОСТ 7409 и ГОСТ 12549. Следует окрашивать:
- колеса по всем поверхностям, кроме поверхностей катания колес пассажирских вагонов, немоторных вагонов электропоездов и дизель-поездов, а также ободьев колес грузовых вагонов;
- наружные поверхности корпусов букс, адаптеров, смотровых и крепительных крышек;
- предподступичные и подступичные части оси между ступицами колес и деталями буксовых узлов, установленными на предподступичные части.
На окрашенных поверхностях не должно быть незакрашенных мест, особенно в местах сопряжения ступиц с внутренних сторон колес с подступичными частями оси. На неокрашенных поверхностях колес допускается наличие брызг от краски.

Колесные пары, предназначенные для кооперации, допускается окрашивать в один слой грунтовками, эмалями или масляными красками. В этих случаях окончательное окрашивание выполняется при сборке тележек.
4.4.8 По согласованию с заказчиком дисковые части колес и открытые средние  части  оси   у  колесных  пар   вагонов   с   конструкционной  скоростью 

Vк > 200 км/ч должны быть защищены покрытием от коррозии, которое должно быть стойким к ударным воздействиям, циклическим механическим напряжениям и воздействю твердых частиц. 
4.4.9 Электрическое сопротивление между ободьями колес колесной пары должно быть не более 0,01 Ом.

4.4.10 Допускаемый коэффициент запаса сопротивления усталости оси и колеса в составе колесной пары для конкретного подвижного состава с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок должен быть не менее 1,3.

4.4.11 Допускаемый коэффициент запаса статической прочности:

- оси в составе колесной пары с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок – не менее 1,2;

-  колес в составе колесной пары с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок – не менее 1,2.

П р и м е ч а н и е – Если суммарные напряжения в наиболее нагруженной зоне колеса являются сжимающими, то на длине колеса не более 15 мм, допускаемый коэффициент запаса статической прочности диска колеса может быть не менее 1,0.
4.4.12 Предел выносливости:

а) материала оси в составе колесной пары с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок должен быть не менее:

        1) 145 МПа – в сечениях буксовой шейки и предподступичной части оси;

        2) 140 МПа – в сечениях подступичной части оси;

        3) 160 МПа – в сечениях средней части оси;
б) материала колеса в составе колесной пары с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок должен быть не менее:
        1) 110 МПа – без обточки диска;

        2) 150 МПа – с обточкой диска.
4.5 Формирование колесной пары
4.5.1 Посадка колес на оси должна проводиться прессовым способом, тормозных дисков – прессовым или тепловым способом.
4.5.2 Перед запрессовкой поверхности отверстий ступиц колес, ступиц тормозных  дисков  и  подступичных  частей  оси  должны  быть  тщательно  очищены, насухо  протерты  и   покрыты   ровным  слоем натуральной олифы по 
ГОСТ 7931 или   термообработанного   растительного  масла  (льняного по ГОСТ 5791, конопляного по ГОСТ 8989 или подсолнечного по ГОСТ 1129). Осадок масла не следует использовать при запрессовке. Допускается использование других покрытий, не снижающих усталостную прочность оси и прочность самого сечения.
4.5.3 Колеса, ступицы тормозных дисков и оси перед запрессовкой должны иметь одинаковую температуру не ниже 10 °С . Допускается разница температур не более 10 °С при условии превышения температуры колеса над температурой оси. 
4.5.4 Колеса и ступицы дисков на оси должны быть запрессованы на гидравлических прессах с записью на ленте диаграммы "давление-путь" самопишущим прибором или с записью на компьютер диаграммы «усилие - путь», с последующим пересохранением показаний на электронный носитель и дальнейшим хранением лент с диаграммами или электронных носителей с показаниями запрессовки колес в течение 15 лет гарантийного срока эксплуатации колесной пары по прочности прессовых соединений колес с осями от момента формирования колесной пары.

При записи на ленту класс точности самопишущего прибора должен быть не ниже 1,5%, погрешность хода диаграммы - не более 2,5%, толщина линии записи - не более 0,6 мм по ГОСТ 2405, ширина диаграммной ленты - не менее 100 мм, масштаб записи по длине должен быть не менее 1:2, а одно деление по высоте диаграммы, равное 1 мм, должно соответствовать усилию не более 24,5 кН (2,5) тс. При использовании электронных самопишущих приборов класс точности прибора должен быть не ниже 1,5%, а требования к печатной форме диаграммы и отображению ее на экране монитора аналогичны требованиям к самопишущим приборам с записью диаграммы на ленте.
Скорость движения плунжера пресса при запрессовке должна быть не более 3 мм/с.

4.5.5 Для вагонов с конструкционной скоростью Vк ≤ 160 км/ч значения конечных усилий запрессовки колес и ступиц дисков на каждые 100 мм диаметра подступичной части оси должны быть в пределах:

- 382,5-569 кН (39-58 тс).
При этом значение натягов колес и ступиц дисков на оси должно быть от 0,10 до 0,25 мм.

4.5.6 Для вагонов с конструкционной скоростью Vк > 160 км/ч значения конечных усилий запрессовки колес и ступиц дисков на каждые 100 мм диаметра подступичной части оси должны быть в пределах от 431,5 до 569 кН (44 – 58 тс).
По согласованию с заказчиком допускается значения конечных усилий запрессовки колес на каждые 100 мм диаметра подступичной части принимать в пределах 340,0 кН (40,2 тс) – 580,0 кН (59,1 тс).
При этом значение натягов колес и ступиц дисков на оси должно быть от 0,12 до 0,25 мм.
4.5.7 Длина диаграммы запрессовки должна быть не менее 85% ее теорети​ческой длины  L, мм, которая определяется по следующей формуле:
L = (L1 + H)i,           
где L1 - длина участка контакта ступицы колесного центра с осью, мм;

      Н - дополнительное продвижение ступицы (если предусмотрено чер​тежом), мм;

i - масштаб диаграммы по длине.

Допускаются следующие отклонения от нормальной формы запрессо​вочной диаграммы:

 - в начальной точке диаграммы (зона перехода конической части в ци​линдрическую) скачкообразное повышение усилия до 49 кН (5 тс) с после​дующим горизонтальным участком до 5% теоретической длины диаграммы;
- наличие площадок или впадин на диаграмме в местах расположения выточек под масляные каналы на ступицах, количество которых должно со​ответствовать числу выточек;
- вогнутость диаграммы с непрерывным нарастанием усилия при ус​ловии, что вся кривая (кроме оговоренных в предыдущем перечислении площадок и впадин), поме​щается выше прямой, соединяющей начало кривой с точкой, указывающей на данной диаграмме минимально допустимое усилие для данного типа оси;
- горизонтальная прямая на диаграмме в конце запрессовки на длине, не превышающей 15% теоретической длины диаграммы;
- падение усилия не более 5% усилия запрессовки на длине, не пре​вышающей 10% теоретической длины диаграммы;
- скачкообразное повышение усилия в конце диаграммы, если конст​рукцией колесной пары или технологией формирования предусмотрена на-прессовка до упора в какой-либо элемент;
- колебания усилия в конце запрессовки с амплитудой не более 3% усилия запрессовки на длине, не превышающей 15% теоретической длины диаграммы; 
Если конечное усилие запрессовки на 10% меньше или больше пре​дельного значения диапазона, определенного в 4.5.5, 4.5.6, изготовитель в присутствии представителя заказчика должен произвести проверку прессо​вой посадки трехкратным приложением контрольной осевой нагрузки с вы​держкой не менее 5 с. Для проверки уменьшенного конечного усилия за​прессовки, но не более 10% минимального значения, указанного в 4.5.5, 4.5.6, контрольная осевая нагрузка должна быть равной 1,2 фактического усилия запрессовки. Для проверки увеличенного конечного усилия запрессовки, но не более 10% максимального значения, контрольная осевая нагрузка должна соответ​ствовать наибольшему усилию запрессовки (4.5.5, 4.5.6).
4.5.8 Контрольная осевая нагрузка при проверке на сдвиг при тепловом способе посадки ступиц тормозных дисков колесной пары должна быть 196 кН (20 тс) на 100 мм посадочного диаметра.
4.6 Требования к буксовым узлам
4.6.1 Колесные пары должны быть оборудованы буксовыми узлами  с подшипниками качения: с цилиндрическими роликами, двухрядными коническими кассетного типа или другими типами подшипников, допущенных к применению в буксовых узлах подвижного состава.
4.6.2 Наличие на подшипниках следов коррозии, механических повреждений, загрязнений не допускается.
4.6.3 Для посадочной поверхности кольца лабиринтного буксового узла на предподступичную часть ее допуск непостоянства диаметра в продольном сечении должен быть 0,03 мм, допуск непостоянства диаметра в поперечном сечении – 0,05 мм. 
4.6.4 Кольца лабиринтные кольца должны устанавливаться на предподступичную часть оси с натягом от 0,05 до 0,15 мм до упора. Перед установкой на лабиринтные кольца должны нагреваться до температуры не более 150° С. Допускается запрессовка или подпрессовка лабиринтных колец гидравлическими (пневмогидравлическими) устройствами.
4.6.5 Шероховатость, допуски формы посадочных отверстий и упорных торцовых поверхностей корпусов букс и деталей крепления буксовых подшипников – по ГОСТ 3325 для класса точности подшипников 0 по ГОСТ 520.
4.6.6 Посадочный диаметр корпуса буксы должен быть выполненпо G6 с допусками непостоянства диаметра в продольном и поперечном сечениях по ГОСТ 3325 для класса точности подшипников 0 и 6 по ГОСТ 520.
4.6.7 Допуск радиального биения поверхностей лабиринтных проточек относительно оси посадочного отверстия корпуса буксы или допуск их соосности в диаметральном выражении (допуск зависимый).должен быть не более 0,25 мм. 

4.6.8 Монтаж подшипников с цилиндрическими роликами
4.6.8.1 Подшипники, устанавливаемые на буксовую шейку оси колесной пары, должны подбираться по величине радиальных зазоров так, чтобы разность радиальных зазоров у двух подшипников не превышала 0,02 мм в случае, если измерение радиального зазора производилось со своим внутренним кольцом. При измерении с применением эталонного кольца разность радиальных зазоров не должна превышать 0,01 мм.

Внутренние кольца подшипников устанавливают на шейку оси колесной пары тепловым способом с натягом от 0,04 до 0,065 мм. Допускается устанавливать внутренние кольца на шейку оси с натягом 0,07 мм при условии, что радиальный зазор в подшипнике более 0,12 мм.

4.6.8.2 Внутренние кольца подшипников перед установкой должны быть нагреты до температуры не более 120° С. Нагревательное оборудование должно обеспечивать чистоту колец и исключать их перегрев.

Нагретые внутренние кольца подшипников устанавливаются на буксовую шейку оси, предварительно смазанную тонким слоем трансформаторного масла по ГОСТ 982, индустриального по ГОСТ 20799 или веретенного АУ по нормативно-технической документации* (если нагрев внутренних колец подшипников производится не в масляной ванне).

4.6.8.3 После тепловой посадки на буксовую шейку оси внутренние кольца подшипников в горячем состоянии поджимают к упорному торцу лабиринтного кольца с помощью прессовой установки усилием не менее 200,0 кН (20 тс). В поджатом состоянии внутренние кольца подшипника должны находиться до полного остывания.
4.6.8.4 Осевой зазор в буксовых подшипниках после монтажа корпуса буксы на колесную пару должен составлять от 0,07 до 0,15 мм.
4.6.9 Монтаж кассетных подшипников 
4.6.9.1 Запрессовку кассетных подшипников на буксовую шейку оси производят на гидравлическом прессе,  обеспечивающем  скорость  движения  плунжера  от  2,5 до  4 мм/с.

За один ход плунжера пресса должна обеспечиваться одновременная запрессовка на ось всего комплекта колец (двух внутренних колец подшипников и кольца лабиринтного). Допускается установку кольца лабиринтного на предподступичную часть оси производить отдельно по 4.6.3.
4.6.9.2 Конечное усилие запрессовки всего комплекта колец должно быть от 25 до 30 тс, которое должно поддерживаться при упоре в торец предподступичной части оси всего комплекта колец, напрессованных на ось, не менее трех секунд. При этом значение натяга колец подшипника на ось должно быть от 0,06 до 0,11 мм.
Допускается повторное обжатие комплекта колец с усилием от 25 до 30 тс.
4.6.9.3 Осевой зазор в кассетных подшипниках после монтажа на колесную пару должен составлять от 0,03 до 0,40 мм.
4.7 Требования надежности

Вероятность безотказной работы колесной пары по прочности прессовых соединений колес с осью должна быть 100% в течение всего срока службы колесной пары.
4.8  Маркировка, транспортирование и хранение 

4.8.1 На каждой принятой колесной паре в холодном состоянии должны быть выбиты знаки маркировки и клеймения.

Основные размеры клейм и знаков маркировки должны соответствовать указанным на рисунке 4.
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1, 2 - условный номер предприятия, сформировавшего колесную пару; 3 - знак формирования; 4 - знак балансировки; 5 – знак монтажа буксовых узлов
Рисунок 4 
4.8.2 На торце шейки правой стороны колесной пары должны быть четко выбиты знаки и клейма, указанные на рисунке 5.
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1 - знак формирования; 2 - клеймо службы технического контроля; 3 - условный номер предприятия, сформировавшего колесную пару;  4 - приемочные клейма представителя 
потребителя; 5 – месяц и год формирования; 6 - клейма, 
относящиеся к изготовлению оси 
Рисунок 5 

Правой стороной колесной пары считается сторона, на торце шейки которой выбиты знаки и клейма, относящиеся к изготовлению оси.
4.8.3 При монтаже буксовых узлов на предприятиях, которые не производили формирование колесных пар, знаки и клейма о производстве монтажа выбиваются на торце левой шейки оси. Расположение знаков и клейм должно соответствовать указанному на рисунке 6.
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1 - условный номер предприятия, производившего монтаж буксовых узлов; 

2 - знак монтажа буксовых узлов; 3 - дата монтажа
Рисунок 6 
Расположение знаков и клейм (производства колесных пар с 2013 года) должно соответствовать указанному на рисунке 7.
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При изготовлении оси

А – товарный знак поставщика заготовки;  Б – месяц и год изготовления заготовки (мм.гг);
В – порядковый номер оси с началом отсчета от D00001, ось немоторной колесной пары клеймить четными числами; Г – клеймо контроля качества изготовителя чистовой оси; 

Д – товарный знак изготовителя осей; Е – номер плавки; Ж – марка стали и 

термическая обработка.
При сборке колесной пары

З – символ метода сборки колес (прессовый метод); И – товарный знак изготовителя колесных пар; К – месяц и год изготовления колесной пары (мм.гг); Л – клеймо контроля качества изготовления колесных пар; М – знак изготовления редуктора;
Н – клеймо инспекции ОАО «РЖД»
Рисунок 7 
4.8.4 Порядок маркировки бирок, устанавливаемых под болтами крепительных крышек при монтаже буксовых узлов, должен соответствовать нормативным и техническим документам.
4.8.5 Колесные пары, подвергшиеся динамической балансировке, должны иметь клеймо Б (см. рисунок 4), которое выбивают в холодном состоянии на ободе каждого колеса перед маркировкой, предусмотренной ГОСТ 10791.

4.8.6 Условия хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов – по группе 8 (ОЖЗ) ГОСТ 15150.

4.8.7 При транспортировании и хранении колесных пар без буксовых узлов, шейки и предподступичные части осей должны быть покрыты антикоррозионным составом, обернуты влагонепроницаемой бумагой или рубероидом и предохранены от повреждений деревянными планками.

Допускается применение других способов консервации, обеспечивающих предохранение оси от коррозии и механических повреждений.

Состояние антикоррозионного покрытия при длительном хранении (свыше 6 месяцев) следует выборочно проверять внешним осмотром два раза в год (весной и осенью). Осмотру подлежит 10% законсервированных колесных пар. При повреждении защитного слоя, но при отсутствии коррозии на поверхности металла на этот участок следует нанести дополнительный слой покрытия. При наличии коррозии все колесные пары необходимо переконсервировать.

4.8.8 При погрузке, транспортировании и выгрузке колесных пар не допускается:
-  транспортировать вновь сформированные колесные пары на не специализированном подвижном составе или не специализированных автомобилях;

- сбрасывать их с вагонов или автомашин;

- ударять одну о другую;

- привязывать проволоку за шейки оси при креплении на подвижном составе;

- захватывать крюками, тросами или цепями подъемных механизмов за шейки и предподступичные части осей. 

4.8.9 Колесные пары должны сопровождаться формуляром, содержащим:

- обозначение чертежа колесной пары, ее условное обозначение и номер оси;
- наименование, условный номер предприятия-изготовителя;

- дату и номер акта приемки предприятием-изготовителем;

- массу колесной пары;

- номер сертификата соответствия, срок действия;
- данные по оси, цельным колесам и тормозным дискам (номера чертежей, материал оси и колеса).
В формуляре колесной пары должны быть предусмотрены страницы для указания проводившихся в депо или на ремонтном заводе осмотров и ремонтов (дата, вид ремонта, пробег, фактические размеры). 
5 Требования безопасности 
5.1 При   изготовлении   колесных   пар   следует   руководствоваться ГОСТ 12.2.003 и ГОСТ 12.3.002, а также инструкциями по технике безопасности предприятий-изготовителей.
5.2 Безопасность при изготовлении колесных пар обеспечивают: соответствием производственных процессов - ГОСТ 12.3.002, режимов работы производственного оборудования - ГОСТ 12.2.003, режимов пожарной безопасности - ГОСТ 12.1.004, режимов электробезопасности - ГОСТ 12.2.007.0, способов безопасного производства погрузочно-разгрузочных работ - ГОСТ 12.1.004, требований санитарной безопасности - ГОСТ 12.1.007.

6 Требования охраны окружающей среды 
Концентрация вредных веществ и уровни опасных производственных факторов на рабочих местах в рабочей зоне производственных помещений должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.005 и ГОСТ 12.1.007 для категории работ средней тяжести. 
7 Правила приемки

7.1 Колесные пары подвергают приемо-сдаточным (ПС), периодическим (П), типовым (Т) испытаниям по ГОСТ 15.309 и испытаниям для подтверждения соответствия (С). 

Перечень контролируемых параметров и методов испытаний приведен в таблице 1
Т а б л и ц а 1
	Контролируемый параметр
	Пункт стандарта, содержащий требования, которые проверяют при испытаниях
	Метод

испытаний

	
	приемо-сдаточных
	периодических
	типовых
	для подтверждения соответствия


	

	1 Размеры, допуски и форма
	4.2.3–4.2.6, 4.3.2, 4.3.4*, 4.4.1–4.4.5, 4.6.8.4, 4.6.8.1, 4.6.3, 4.6.4, 4.6.7
	4.3.2, 4.4.1–4.4.5 
	8.2, 8.3, 8.4, 8.5


	2 Внешний вид и состояние (качество) поверхности, включая чистоту обработки (шероховатость)
	4.2.1*, 4.2.2, 4.3.3*, 4.4.8, 4.5.2
	4.2.1*, 4.2.2
	8.1, 8.6


	3 Механические свойства 
	4.3.1
	—
	8.16

	4 Упрочнение накатыванием осей 
	4.2.8
	— 
	8.19


	5 Температура сопрягаемых деталей
	4.6.4, 4.5.3*, 4.6.8.2 
	—
	8.11

	6 Наличие дефектов в металле:

ультразвуковой контроль

магнитный контроль
	4.2.7, 4.3.5
4.2.7
	—
	8.8
8.8

	7 Динамический дисбаланс 
	4.4.6 
	8.9

	8 Значение усилий запрессовки и натяга сопрягаемых деталей
	4.6.8.3, 4.6.9.2, 4.5.5, 4.5.6
	8.17, 8.12, 8.18

	9 Скорость движения плунжера
	—
	4.6.9.1, 4.5.4
	—
	8.7

	10 Прочность соединения сопрягаемых деталей
	4.5.7, 4.5.8
	4.5.7
	8.10

	11 Электрическое сопротивление 
	4.4.9
	–
	8.13


	12 Коэффициент запаса сопротивления усталости оси и колес в составе колесной пары 
	—
	—
	4.4.10
	8.20

	13 Коэффициент запаса статической прочности оси и диска колеса в составе колесной пары
	—
	—
	4.4.11
	—
	8.21



	
	
	
	

	Окончание таблицы 1

	Контролируемый параметр
	Пункт стандарта, содержащий требования, которые проверяют при испытаниях
	Метод

испытаний*

	
	приемосдаточных
	периодических
	типовых
	для подтверждения соответствия
	

	14 Предел выносливости оси и колеса в составе колесной пары
	—
	—
	4.4.12
	—
	8.22

	15 Вероятность безотказной работы (расчетная) оси и колеса в составе колесной пары
	—
	—
	4.7
	—
	8.21

	16 Маркировка и клеймение
	4.8.1–4.8.5
	—
	8.14

	17 Качество окрашивания
	4.4.7
	—
	8.15

	18 Качество защитного покрытия
	4.4.8
	4.4.7,  4.4.8
	—
	8.15, 8.23

	   *При механической обработке осей и механической обработке отверстий ступиц ко​лес на автоматизированных линиях вместо 100% контроля параметров допуска​ется выполнять контроль периодический, не менее трех раз в смену


7.2 Приемо-сдаточные испытания
7.2.1 Приемо-сдаточные испытания деталей колесной пары и каждой колесной пары в сборе проводят до их окрашивания с предъявлением сертификатов на комплектующие, других документов, подтверждающих качество, диаграмм проверки колес на сдвиг или диаграмм запрессовки, а также формуляра колесной пары, разработанного в соответствии с ГОСТ 2.610.

7.2.2 На деталях и колесной паре, прошедших приемо-сдаточные испытания, должны быть нанесены приемочные клейма службы технического контроля предприятия-изготовителя и органа, уполномоченного железнодорожной администрацией каждого государства осуществлять функции приемки подвижного состава от имени заказчика в местах, предусмотренных КД.

7.2.3 В случае несоответствия хотя бы одному проверяемому требованию колесную пару признают продукцией несоответствующей требованиям стандарта с последующим решением о дальнейших действиях по ее использованию в соответствии с требованиями ГОСТ 15.309.

7.3 Периодические испытания
7.3.1 Периодические испытания следует проводить не реже одного раза в год в объеме приемо-сдаточных испытаний, при этом необходимо дополнительно контролировать:

- качество обработки поверхностей (4.2.1, 4.2.2, 4.3.3) — на двух колесных парах;

- качество  упрочнения   одной   оси    накатыванием   роликами — по ГОСТ 31334.
7.3.2 При неудовлетворительных результатах периодических испытаний по какому-либо из проверяемых требований хотя бы на одной колесной паре испытания по этому требованию повторяют на удвоенном числе колесных пар.

7.3.3 Неудовлетворительные результаты периодических испытаний по 7.3.2 считают окончательными, приемку колесных пар прекращают до устранения причины неудовлетворительных результатов испытаний в соответствии с требованиями ГОСТ 15.309.

7.4 Типовые испытания
7.4.1 Типовые испытания проводят:

- при изменениях в существующей конструкции, в том числе при применении материалов с другими механическими свойствами;

- при изменении технологического процесса изготовления деталей колесной пары и их заготовок, изменения предприятия-изготовителя;

- при увеличении осевой нагрузки (более 5%) на колесную пару или конструкционной скорости (более чем на 10%);

- при изменениях в тормозной системе, влияющих на механическую или тепловую нагрузки на колесную пару (колесо).

7.4.2 Условия проведения типовых испытаний должны соответствовать условиям нагружения колесных пар в эксплуатации по основным факторам: статическая и динамическая нагрузки от колесной пары на рельсы, скорость движения, сила торможения.

7.4.3 Типовые испытания проводят в объеме приемо-сдаточных с дополнительным контролем:

- напряженного состояния и оценки прочности деталей колесной пары;

- сопротивления усталости оси и колес;
- прочности соединения оси с колесами и прочности посадки ступицы тормозного диска. 
7.4.4. Допускается проводить типовые испытания в объеме проверок элементов колесных пар по одному или нескольким факторам, перечисленным в 7.4.1, а объем испытаний по 7.4.3 определяется видами изменений, внесенными в существующую колесную пару.
7.5 Правила отбора образцов для подтверждения соответствия

      колесных пар 

Испытания на подтверждение соответствия колесных пар проводят на образцах, отобранных методом случайного отбора по ГОСТ 18321, прошедших приемо-сдаточные испытания. Количество образцов для испытаний – не менее двух.  

8 Методы контроля
8.1 Внешний вид и качество обработки поверхностей необходимо проверять, используя образцы шероховатости поверхности по ГОСТ 9378 или профилометр. 
8.2 Погрешности, допускаемые при измерении линейных размеров, — по ГОСТ 8.051.

При контроле размеров свыше 500 мм предельная погрешность применяемого конкретного средства измерений не должна превышать 1/3 значения допуска установленного настоящим стандартом.
8.3 Радиальное и торцевое биение необходимо проверять индикатором или средствами автоматического контроля с точностью измерения 0,01 мм.
8.4 Разность расстояний между внутренними боковыми поверхностями ободьев колес в одной колесной паре следует определять как разность наибольшего и наименьшего расстояний, измеренных в четырех точках, расположенных в двух взаимоперпендикулярных плоскостях.

8.5 Размеры диаметров (абсолютные и разности) определяют как среднеарифметическое результатов не менее трех измерений в точках, равноудаленных по соответствующим окружностям.
8.6 Профиль обода колеса следует проверять соответствующим шаблоном с предельными отклонениями на его размеры (0,1 мм. В допускаемый зазор между шаблоном и профилем обода колеса не должен проходить щуп толщиной более 0,5 мм по поверхности катания и толщине гребня, 1 мм – по высоте гребня, при этом шаблон должен быть прижат к внутреннему торцу обода колеса.
8.7 Скорость движения плунжера пресса при запрессовке колеса на ось следует определять как частное от деления хода плунжера, измеренного линейкой, на время, измеренное секундомером. Измерения следует повторить три раза. За значение скорости принимают среднее значение результатов трех измерений.
8.8 Отсутствие поверхностных дефектов на оси необходимо проверять методом магнитного контроля по ГОСТ 21105, отсутствие внутренних дефектов — методом ультразвукового контроля по ГОСТ 12503. 
Примечание — При оценке результатов измерений методом ультразвукового контроля используют идентифицирующие дефект образцы (эталоны), стандартные образцы утвержденного типа и имеющие свидетельства о поверке.

8.9 Динамическую балансировку следует проводить на специальном балансировочном оборудовании. Остаточный динамический дисбаланс проверяют на колесной паре в соответствии с приложением А.

8.10 Прочность соединения деталей с осью необходимо проверять:
- при прессовом методе сборки — по форме и длине диаграммы запрессовки и ее соответствию заданным конечным усилиям запрессовки;

- при тепловом методе сборки – трехкратным приложением к соединению регламентированной контрольной осевой (сдвигающей) нагрузки.
8.11 Температуру нагрева деталей колесной пары перед их сборкой следует контролировать по диаграмме нагрева с использованием приборов и устройств, контролирующих величину температуры, не допуская превышения ее предельного значения. Погрешность измерения ±5 ºС.

8.12 Для проверки годности диаграмм запрессовки рекомендуется использовать накладной прозрачный шаблон, с нанесенными на него предельными отклонениями формы, длины и конечных усилий запрессовки.
8.13 Электрическое сопротивление следует проверять на колесной паре, установленной на опоры устройства, позволяющего измерить электрическое сопротивление между ободьями колес конкретной колесной пары по НД * утвержденной в установленном порядке.
8.14 Маркировку следует проверять визуальным осмотром. Колесная пара с нечитаемой маркировкой должна быть отбракована.

8.15 Методы контроля качества окрашивания колесных пар – по 
ГОСТ 12549.
8.16 Механические свойства и химический состав металла деталей колесных пар должны быть подтверждены: 
- колес по ГОСТ 10791, осей по ГОСТ 31334; 
- сертификатами качества поставщика или результатами входного контроля по ГОСТ 24297.

8.17 При подсчете допускаемых значений конечных усилий запрессовки диаметр подступичной части должен быть измерен с погрешностью не превосходящей ± 1 мм, а результаты округлены в большую сторону до целых значений для нижнего и верхнего пределов.
В случае разногласий в оценке значений при записи диаграммы на ленте допускается их величину определять линейкой.
8.18 Натяг должен быть определен как отрицательная разность между диаметрами отверстия ступицы колеса и подступичной части оси.
Измерения диаметров ступиц колес и подступичных частей осей необходимо вести в двух взаимно перпендикулярных плоскостях в одном сечении посередине длины отверстий ступиц и подступичных частей оси в местах посадки ступиц колес. За значения диаметра измеряемого элемента следует принимать среднее значение результатов двух измерений.

Допускается применение другого измерительного инструмента, обеспечивающего необходимую точность измерений.

8.19 Качество упрочнения накатыванием проверяют на вырезанных из осей продольных шлифах в шейке, подступичной, средней части, а также выборочно в местах расположения галтелей по НД*, утвержденной в установленном порядке.

8.20 Определение значения коэффициента запаса сопротивления усталости оси и колеса в составе колесной пары с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок – по НД*, утвержденной в установленном порядке.

8.21 Определение значения коэффициента запаса статической прочности оси и колес, а также вероятность (расчетная) безотказной работы оси и колес в составе колесной пары с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок — по НД*, утвержденной в установленном порядке.

8.22 Определение значения предела выносливости оси и колеса в составе колесной пары с учетом действия технологических и эксплуатационных нагрузок – по НД*, утвержденной в установленном порядке.
8.23 Для  колесных   пар,  эксплуатирующихся   со   скоростями:

- Vк ≤ 200 км/ч – качество защитного покрытия определяют методом защиты от коррозии (см. приложение Б) и циклических механических повреждений (см. приложение В);
- Vк > 200 км/ч – качество защитного покрытия определяют методом оценки устойчивости защитного покрытия к ударным воздействиям (см. приложение Г), воздействию твердых частиц (см. приложение Д).

Результаты испытаний покрытий, полученные на оси, могут быть распространены на защитное покрытие, нанесенное на диск колеса.
8.24 Результаты испытаний заносят в протоколы испытаний или журналы по формам и в сроки, предусмотренные программами и методиками испытаний.

8.25 Применяемые средства испытаний должны иметь свидетельства об утверждении типа средств измерений и быть зарегистрированы в Государственном реестре средств измерений и в реестре средств измерений и испытательного оборудования. 
Применяемые средства измерений и оборудование должны иметь руководства по эксплуатации, средства измерений должны иметь действующие свидетельства о поверке. Порядок и периодичность проведения поверки определяют в соответствии с описанием конкретных типов средств измерений.
Погрешности средств измерений должны обеспечивать точность измерения на класс выше, чем значение допуска, установленного в настоящем стандарте.
9 Гарантии изготовителя 

9.1 Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие колесных пар требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий эксплуатации, транспортирования и хранения.

9.2 Гарантийный срок эксплуатации колесной пары по прочности прессовых соединений колес с осями от момента формирования колесной пары - 15 лет.

9.3 Гарантийный срок эксплуатации колесных пар по качеству монтажа буксовых узлов:

9.3.1 С подшипниками с цилиндрическими роликами - до первого полного освидетельствования колесных пар, но не более четырех лет для пассажирских вагонов, немоторных вагонов электропоездов и дизель-поездов; не более пяти лет для грузовых вагонов. Для колесных пар моторных вагонов электропоездов и дизель-поездов указанные сроки устанавливают при гарантийной наработке не более 600 тыс. км.

9.3.2 С подшипниками двухрядными коническими кассетного типа - до первого демонтажа с оси, но не более 8 лет или после пробега 1 млн 200 тыс. км для пассажирских вагонов и 800 тыс. км для грузовых вагонов и немоторных вагонов электропоездов 

9.4 Гарантийный срок эксплуатации колесных пар по качеству сборки торцевого крепления подшипников - с момента монтажа буксовых узлов до первого демонтажа крепления, но не менее сроков, указанных в 9.3.

Приложение А

(обязательное)
Проверка остаточного динамического дисбаланса

Динамический дисбаланс проверяют на колесной паре, установленной на балансировочном стенде. Для этого стенд оборудуют соответствующими измерительными датчиками и регистрирующей аппаратурой, которая должна обеспечивать регистрирование дисбаланса не менее 0,2 от значения, установленного требованиями настоящего стандарта для проверяемой колесной пары.
Значения остаточного динамического дисбаланса колесной пары определяют измерением динамического воздействия сил инерции вращающихся масс колесной пары с заданной скоростью вращения их значения и направления в плоскости колес. 

Полученные значения остаточного динамического дисбаланса колесной пары сравнивают с допускаемыми значениями.

При превышении допускаемого значения остаточного динамического дисбаланса его устраняют местной обточкой колеса с последующей повторной проверкой.

 Приложение Б
(справочное)
Метод оценки устойчивости защитного покрытия от коррозии
Б.1 Сущность метода 
Образцом для испытания является ось или часть оси с защитным покрытием для готового изделия.
Образец для испытания несколько раз опускают в испытательный раствор, вызывающий коррозию (Б.4), а затем исследуют защитное покрытие и поверхность образца на нали​чие возможных изменений.
Б.2 Испытательное оборудование
Для проведения испытания используют герметичную камеру с постоянной температурой, в которой устройство обес​печивает попеременные циклы погружения и извлечения образца для испытания.
Б.3 Вызывающие коррозию вещества
Вызывающие коррозии вещества, в которые опускают образец, отбирают в зависимости от определенных агрессивных элементов, воздействию которых ось мо​жет подвергаться на протяжении своего срока службы.
Испытания проводят в следующих трех растворах, содержащих большинство веществ, вызывающих кор​розию осей в эксплуатации:
-  3%-ный водный раствор (по объему) (95-97)%-ной серной кислоты на ос​новании дистиллированной (деминерализованной воды) с удельным сопро​тивлением свыше 10 Мгом • м;
-  10%-ный водный раствор (по массе) хлористого калия на основании деми​нерализованной воды с удельным сопротивлением свыше 10 Мгом • м;
- 10%-ный водный раствор (по массе) гидроксида натрия на основании де​минерализованной воды с удельным сопротивлением свыше 10 Мгом • м; 
П р и м е ч а н и е — Могут быть использованы другие вещества: нефть, масла, различные виды топлива.
Б.4 Условия и порядок проведения испытаний
Испытания проводят на образце для испытания в каждом из определенных вызывающих коррозию веществах при следующих условиях:
- температура в камере и растворе – 23 ± 2° С;
- продолжительность погружения в раствор – 4 ч;
- продолжительность нахождения вне раствора – 4 ч;
- число циклов погружения/извлечения из раствора – 32.
По согласованию с заказчиком могут быть применены иные условия испытания в зависимо​сти от конкретного вызывающего коррозию вещества.
После испытания образцы для испытания промывают в чистой воде и сушат в течение 1 ч.
Б.5 Оформление результатов испытаний
После проведения испытаний на образцах, их промывки и просушки визуаль​но определяют наличие возможных изменений.
Результаты оформляют протоколом.
Приложение В
(справочное)
Метод оценки устойчивости защитного покрытия к цикличе​ским 
механическим напряжениям
В.1 Сущность метода
Испытание заключается в нагружении стального образца (рисунок В.1) для испытания с соответствующим защитным покрытием методом изгиба с вращением с увеличением уровня нагрузки до повреждения защитного покрытия.
Для возникновения трещины на образце для испытания используют вызы-вающее коррозию вещество после разрыва защитного покрытия.
Размеры в миллиметрах
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Рисунок В.1 –  Образец для испытаний
В.2 Образец для испытания
Образцы для испытания изготавливают из заготовок по ГОСТ 4728. Их активную часть покрывают соответст​вующим защитным покрытием.

В.3 Испытательное оборудование
Испытательное оборудование должно позволять проводить испытания при круговом изгибе на образцах.
Также испытательное оборудование должно позволять применение вызываю​щего коррозию вещества на образцах во время испытания.

В.4 Порядок проведения испытаний
Испытания проводят на четырех образцах последовательно по номерам уров​ней, для которых максимальное значение нагрузок, прикладываемых к поверхности образцов для испытания, находят из следующего отношения:
σn= 160 + n • 10 Н/мм2, 
где σn - максимальная нагрузка (напряжение) на поверхности активной части образ​ца для испытания; 
n - номер уровня (n > 0);

Испытание начинают с n = 1.
Каждый уровень включает 13•106 циклов при одновременном воздействии механического напряжения и определенного вызывающего коррозию вещества. По​сле каждого уровня в течение 96 ч не проводят испытания, сняв механическую на​грузку и устранив вызывающее коррозию вещество.
Дистиллированную (деминерализованную) воду  используют в  качестве вызы​вающего  коррозию  вещества     с  удельным   сопротивлением   более    100 Мгом/м, кото​рое по каплям, из расчета одна капля каждые (15 ± 2) с распределяется по поверхно​сти активной части образца для испытания.
     В.5 Оформление результатов испытаний
Три из четырех испытуемых образцов должны без повреждений достигать указанного уровня.

Результаты оформляют протоколом.
Приложение Г
(справочное) 

Метод оценки устойчивости защитного покрытия к ударным воздей​ствиям

Г.1 Сущность метода
Метод испытания заключается в том, что сначала выстреливают пулю (сна​ряд) перпендикулярно к поверхности образца для испытания с защитным покрыти​ем, а затем исследуют изменения, происшедшие с защитным покрытием и поверх​ностью образца для испытания.
Г.2 Образец для испытания
Образцом для испытания является ось или часть оси с защитным покрытием для готового изделия.
Г.З Испытательное оборудование
Устройство, выстреливающее пулей из термообработанной стали (диаметром – 32 мм;  скругленный   угол   головки   пули   (top angle) – 105°;    масса – 60 г.). Твердость пули по Виккерсу – 400.
Г.4 Порядок проведения испытания
Пулю выстреливают сжатым воздухом при давлении 8 бар, чтобы начальная скорость (скорость на выходе) была равна 19,4 м/с (энергия удара - 12 кДж).
Устойчивость к ударному воздействию оценивают при температуре 25°С и при температуре окружающей среды.
Г.5 Оформление результатов испытаний
После выстрела визуально проверяют состояние поверхности защитного по​крытий, а также состояние поверхности образца для испытания после удаления за​щитного покрытия. 

Результаты оформляют протоколом.
Приложение Д
(справочное) 

Метод оценки устойчивости защитного покрытия к воздействию
твердых частиц
Д.1 Сущность метода 

1 кг твердых частиц сбрасывают на защищенную поверх​ность, а затем исследуют изменения, происшедшие с защитным покрытием.
Д.2 Образец для испытания
Образцом для испытания является ось или часть оси с защитным покрытием для готового изделия.   
Д.3 Испытательное оборудование
Прямая труба (внутренний диаметр - 38 мм; высота - 5 м) в вертикальном по​ложении с раструбом в верхней части для засыпки твердых частиц и с крышкой, за​крывающей низ трубы.
В качестве твердых частиц берут 1 кг стальных гаек с диаметром до 30 мм.
Д.4 Порядок проведения испытания
Образец для испытания с защитным покрытием помещают под трубой на рас​стоянии 30 мм так, чтобы твердые частицы падали под углом, равным в среднем 45°, по касательной к испытуемой поверхности.
Открыв крышку, закрывающую низ трубы, разом высыпают все твердые час​тицы.
Исследуют испытуемую поверхность и регистрируют результаты.

Д.5 Оформление результатов испытаний 

Уровень разрушения защитного покрытия указывают в процентном отношении ко всей поверхности испытуемого образца.

Результаты оформляют протоколом.
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* На территории Российской Федерации действует ГОСТ Р 52465—2005


* Здесь и далее допускается взамен параметра шероховатости Ra параметр, соответствующий Rz по ГОСТ 2789.


*Здесь и далее допускается вместо непостоянства диаметра в поперечном сечении измерять отклонение от круглости, вместо непостоянства диаметра в продольном сечении измерять профиль продольного сечения. Допуск круглости и профиля продольного сечения должен быть 0,5 значения допуска непостоянства диаметра в поперечном или продольном сечениях.





* Возможна окончательная обработка после сборки колесной пары





* До 2014 года допускается остаточный динамический дисбаланс колесной пары для вагонов с конструкционной скоростью 140 км/ч ( Vк ≤ 160 км/ч не более 60 кг•см





* На  территории  Российской  Федерации  требования  к  веретенному   маслу   установлены   в  ОСТ 389142–86





* На территории Российской Федерации действует ГОСТ Р 52920—2008


* На территории Российской Федерации эти требования установлены в «Технологической инструкции по упрочнению накатыванием роликами осей колесных пар локомотивов и моторных вагонов (ТИ 32 ЦТ-ВНИИЖТ-95), утвержденной МПС России 19.04.1995 г.»





* На территории Российской Федерации эти требования установлены в ОСТ 32.83-97, ОСТ 32.93-97
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